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BESCHREIBUNG 

TECHNISCHES GEBIET 

Die Erfindung betrifft eine wie Papier hergestellte 
pressfahige Matte, einen leichten, aus dieser Matte herge- 
stellten Pressmatten-Formkorper , sowie ein- Verfahren zu 
seiner Herstellung. Ein leichter Pressmatten-Formkorper, 
der mit einer erf indungsgemaften Zierhaut versehen ist, hat 
insbesondere hohe Festigkeit und verbessertes Haftvermogen 
oder ist notigenfalls zwischen Substrat und Haut nicht 
durchlassig, und eignet sich auf vielen Gebieten, wie In- 
nenbauteilen fur Autos, elektrischen Haushaltsgeraten, 
Baumaterialien und dergleichen. 

STAND DER TECHNIK 

Seit neuem werden pressfahige Matten, die im Wesent- 
lichen aus Verstarkerf asern und Thermoplastharz bestehen, 
als alternative Produkte fur Metallprodukte angesehen, da 
sie sich in komplizierte Formen bringen lassen und der 
fertige FormkQrper sehr fest und leicht ist. 

Eine solche pressfahige Matte wird vorwiegend durch 
die beiden nachstehenden Verfahren hergestellt. Dies sind: 

( 1 ) Laminierungsver f ahren 

Eine Anzahl von Verstarkerf aserstrangen wird mit ei- 
ner Nadel derart miteinander verflochten, dass ein Filz 
aus Verstarkerfaserstrangen erhalten wird. Darauf wird ein 
Thermoplastharz aufgebracht. Das Laminat wird dann er- 
hitzt, gepresst und im gepressten Zustand zu einer er- 
starrten Matte oder einer sogenannten laminierten pressfa- 
higen Matte gekuhlt. 

(2 ) Papierherstellungsverf ahren 

Eine Dispersion aus einem teilchenf ormigen Ther- 
moplastharz und Verstarkerf asern, die in einer wassrigen 
Tensid-LSsung dispergiert sind, welche feine Blasen ent- 
halt, wird auf einen porosen TrSger aufgebracht, so dass 



ein mattenartiges Vlies (Sediment) hergestellt wird. An- 
schliefiend wird das Vlies auf eine Temperatur nicht unter 
dem Schmelzpunkt, aber unter dem Zersetzungspunkt des 
Thermoplastharzes erhitzt, gepresst und im gepressten Zu- 
stand zu einer erstarrten Matte Oder einer sogenannten pa- 
pierartig hergestellten pressfahigen Matte gekuhlt. 

Bei der durch ein solches Verfahren erhaltenen press- 
fahigen Matte sind die Vertarkungsf asern im Wesentlichen 
zu einem Monofilament geoffnet, so dass das Harz beim er- 
neuten Erhitzen der Matte auf eine Temperatur nicht unter 
dem Schmelzpunkt, aber unter dem Zersetzungspunkt des Har- 
zes, schmelzfliissig wird und somit die Fasern, die durch 
das Harz zuruckgehalten werden, eine Spannungsminderung 
(Zuruckfedern) verursachen, so dass eine Dehnungsmatte er- 
zeugt wird, die auf nicht weniger als ein mehrfaches der 
ursprunglichen Dicke gedehnt ist. Anschlieftend wird die 
Dehnungsmatte einem Pressformen, Vakuumf ormen, Druckformen 
oder dergleichen unterworfen, so dass ein leichter Press- 
matten-FormkSrpers mit einer vorgegebenen Form dehnungsge- 
formt werden kann. Demzufolge kann ein porSser leichter 
Pressmatten-Formkorper mit einer kleineren Dichte als die 
pressfahige Matte und einer hohen Fiachensteif e erhalten 
werden f indem der Formspielraum bei Beendigung des Deh- 
nungsformens so eingestellt wird f dass er groJier als die 
Dicke der pressfahigen Matte vor dem Erhitzen ist. 

Wird die vorstehend erwahnte beschichtete pressfShige 
Matte als Ausgangsmaterial fur das Dehnungsf ormen verwen- 
det f ist die Dehnbarkeit beim Erhitzen schlecht, so dass 
kein ausreichendes Dehnungsf ormen erfolgt. Daher wird ge- 
wohnlich die papierartig hergestellte pressfahige Matte 
als Ausgangsmaterial fur das vorstehende Dehnungsf ormen 
verwendet. 

Wird iiberdies der leichte Pressmatten-Formkdrper bei 
einem Bauteil verwendet, das verziert sein soil, wird die 
Dehnungsmatte wahrend des Formens gew6hnlich auf eine 
Zierhaut aufgebracht und einsttlckig damit verbunden, so 
dass ein leichter Pressmatten-Formkdrper erhalten wird. 



Steifheit 

Der leichte Pressmatten-Formkorper und das Verfahren 
zu seiner Herstellung werden bspw. in JP-A-60-179234 und 
JP-A-62-161529 vorgestellt. Es kann jedoch nicht behauptet 
werden, dass der leichte Pressmatten-Formkorper, der sich 
durch das Papierherstellungsverf ahren gemali dieser Vor- 
schlage erhalten lasst, iramer hervorragend steif ist. Dies 
bedeutet, dass das Dehnungsmaterial gewohnlich wenig steif 
ist, so dass es - wenn ein leichter Pressmatten-Formkorper 
aus einem stark gedehnten Material mit geringem Basisge- 
wicht in einen Fahrzeugkorper als Auto-Innenbauteil einge- 
baut wird - sich verbiegen oder brechen kann. Bricht der 
Formkorper nicht, besteht das Problem, dass die Haut an 
der Biegestelle verknittert. 

Es gibt dagegen einen leichten Verbundkorper, der 
durch Kleben eines hochsteifen Materials auf die Oberfla- 
che des leichten Materials hergestellt wird, so dass ein 
Sandwich-Strukturkorper erhalten wird, der das Material 
steif er macht. Bei einem solchen Leichtverbundkorper lasst 
sich zugleich die Steife durch das auf die Oberflachen- 
schicht aufgebrachte Material verbessern und das Gewicht 
aufgrund des leichten Kernmaterials verringern. 

Ein solcher Leichtverbundkorper mit Sandwichstruktur 
wird sogar auf dem Gebiet der Autoinnenbauteile einge- 
setzt. Als Verfahren zur Losung des vorstehend genannten 
Problems wird bisher ein laminierter Korper mit Sandwich- 
struktur vorgeschlagen, der durch Verwendung eines Ther- 
moplastharz-Schaumstof f es als leichtes Kernmaterial und 
Aufbringen einer Harzmatte als hochsteifes Oberflachen- 
schichtmaterial auf die Oberflache des Kernmaterials her- 
gestellt wird. Es werden bspw. vorgeschlagen: 

• (1) ein beschichteter Korper, hergestellt durch Ver- 
wendung einer Schaumstof fmatte aus Polystyrolharz als 
leichtes Kernmaterial und Aufbringen einer harzverstarkten 
Matte, erhaltlich durch Impr^gnieren anorganischer Fasern 
und einer Styrolharzemulsion, mit einem organischen Fa- 
servlies auf jede Oberflache der Matte, wie beschrieben in 
JP-B-3-52342; 



(2) ein beschichteter K6rper, hergestellt durch Verwen- 
dung einer Harzschaumstof f matte, umfassend Polyphenylenether 
und Styrol als leichtes Kernmaterial, und Aufbringen einer 
Harzmatte, umfassend Polyphenylenether und Styrol, auf jede 
Oberflache der Matte, wie beschrieben in JP-A-6-344483; 

(3) ein beschichteter Korper, hergestellt durch Ver- 
wendung einer Schaumstof fmatte aus vernetzendem Ther- 
moplastharz als leichtes Kernmaterial und Aufbringen einer 
Verbundmatte aus Thermoplastharzf olie und Glaspapier auf 
die Oberflache der Matte, wie in JP-A-7-1628 beschrieben. 

(4) ein beschichteter Korper, hergestellt durch Ver- 
wendung einer glasf aserverstarkten Thermoplastharz- 
Schaumstof fmatte als leichtes Kernmaterial und Aufbringen 
einer zweidimensional ausgerichteten glasf aserverstarkten 
Thermoplastharz-Schaumstof fmatte auf die Mattenoberf lache, 
wie beschrieben in JP-A-7-9462 und JP-A-7-16933 . 

Samtliche in den Punkten (1) bis (3) vorstehend ge- 
nannten Verfahren verwenden jedoch einen Schaumstof f aus 
nicht verstarktem Harz als Kernmaterial, so dass sie sich 
schwerlich bei Anwendungen verwenden lassen, die beim For- 
men unbedingt Formstabilitat erfordern. Das heiJit: 

(1) der in JP-B-3-52342 beschriebene beschichtete 
Korper lasst sich schwerlich bei Anwendungen einsetzen, 
die beim Formen unbedingt Warmebestandigkeit und Formsta- 
bilitat erfordern, da das Material nicht sonderlich steif 
ist und eine Schaumstof fmatte aus Poylstyrolharz als Kern- 
material verwendet wird; 

(2) der in JP-A-6-344483 beschriebene beschichtete 
Korper hat beim Formen hervorragende Warmebestandigkeit, 
jedoch unzureichende Formstabilitat, wie bei Punkt (1), so 
dass er sich schwerlich bei Anwendungen einsetzen lasst, 
die beim Formen unbedingt Formstabilitat erfordern; 

(3) der in JP-A-7-1628 beschriebene beschichtete Kor- 
per ist verglichen mit den Punkten (1) und (2) beim Formen 
hochsteif sowie hervorragend warmebestandig und formsta- 
bil, jedoch lasst er sich schwerlich bei Anwendungen ein- 
setzen, die beim Formen unbedingt Formstabilitat erfor- 



dern, da der SchaumkQrper des Harzes selbst als Kernmate- 
rial verwendet wird. 

Die in JP-A-7-94 62 und JP-A-7-16933 beschriebenen be- 
schichteten KSrper des Punktes (4) sind beim Formen hoch- 
steif, sowie hervorragend warmebestandig und formstabil, 
verwenden jedoch eine zweidimensionale glasfaserverstarkte 
Thermoplastharz-Schaumstof fmatte und haben daher die Nach- 
teile, dass die Kosten unokonomisch wachsen, und die Pro- 
duktionsschritte kompliziert werden. 

Haftvermogen zwischen Substrat und Haut und Undurchlassig- 
keit 

Wird ein mit einer Zierhaut versehener Leichtpress- 
mattenkdrper als Autoinnenbauteil verwendet, ist es notig 
und unvermeidbar, dass zwischen dem Substrat (Kernmateri- 
al) und der Haut hohes Haftvermogen herrscht, damit das 
beschichtete Produkt einen hohen Grad an Undurchlassigkeit 
aufweist. 

Der Leichtpressmatten-Formkoper wird gewohnlich her- 
gestellt, indem die Dehnungsmatte und die Zierhaut durch 
einfaches Pressformen unter Erhitzen ohne Klebstoff mit- 
einander verklebt werden. Bei der einfachen Hautklebung 
ohne Klebeschicht zwischen Substratmatte und Haut kann da- 
her nicht genug Haftvermogen zwischen Substrat und Haut 
erwartet werden. Dies beruht darauf, dass die Kontaktfia- 
che zwischen der Dehnungsmatte mit grolier Porositat und 
der Haut klein ist und die Klebekomponente wShrend der 
Verklebung nur das Thermoplastharz ist, das sich auf der 
Oberflache der Dehnungsmatte befindet. Der leichte Press- 
matten-FormkSrper wird geformt, wahrend sich die Dehnungs- 
matte im gedehnten Zustand befindet, so dass der Formdruck 
beim Verkleben klein ist und daher nur wenig Harzkomponen- 
te aus dem Inneren der Dehnungsmatte zur Oberflache 
flieiit. 

Bisher wurden allerdings Leichtpressmatten-FormkSrper 
vorgeschlagen, die hergestellt werden, indem das Substrat 
und die Haut mit einem Klebstoff einstttckig mit einander 
verbunden werden. Als Vorschlag gibt es bspw.: 



(1) ein Verfahren zur Verbesserung des Haftvermogens 
zwischen dera Substrat und der Haut durch Druckformen und 
gleichzeitiges Einbringen einer heiftschmelzenden Klebefo- 
lie zwischen Substrat und Haut, wie in JP-A-5-16274; 

(2) ein Verfahren, bei dem durch Druckformen und 
gleichzeitiges Einbringen eines einen anorganischen Full- 
stoff enthaltenden Thermoplastharzes zwischen Substrat und 
Haut nicht nur das Haftvermogen zwischen dem Substrat und 
der Haut verbessert wird, sondern auch das Ausschwitzen 
des Harzes verhindert wird, wie in JP-A-4-331137 ; 

(3) ein Verfahren zur Verbesserung des Haf tvermogens 
zwischen Substrat und Haut und des Aussehens auf der Haut- 
seite durch Druckformen der Haut, die mit einer porosen 
Thermoplastharzmatte beschichtet ist, auf die Dehnungsmat- 
te, wie in JP-A-5-16277 ; 

(4) ein Verfahren zur Herstellung eines Leichtver- 
bundkorpers mit hervorragendem Hautklebevermogen durch 
nacheinander erfolgendes Aufbringen von Thermoplastharzfo- 
lie A/Thermoplastharzfolie B mit einer hoheren Schmelzvis- 
kositat als Folie A bei der gleichen Tempera- 
tur/klebefahigem Thermoplastharz C auf mindestens eine 
Oberflache eines Vlieses, das vorwiegend aus anorganischen 
Fasern besteht, Schmelzen unter Erhitzen, Impragnieren des 
Vlieses mit dem schmelzf ltissigen Harz unter Zusammendruk- 
ken, Nachlassen der Druckkraft zur Wiederherstellung der 
Dicke und anschliefiend Kiihlen zur Verf estigung, wie in JP- 
A-3-61335. 

Die in den vorstehenden Vorschlagen beschriebenen 
Verfahren bereiten jedoch die folgenden Probleme. Dazu ge- 
horen: 

(1) bei dem in JP-A-5-16274 beschriebenen Verfahren 
wird die Klebefolie beim Druckformen sehr flussig und 
durchdringt die Locher der porosen Dehnungsmatte, welche 
das Substrat ausmacht, und verbleibt somit nicht zwischen 
dem Substrat und der Haut. Das Haftvermogen zwischen Sub- 
strat und Haut reicht daher nicht aus, und die Undurchlas- 
sigkeit ist schlecht. Material, das derart schlecht un- 
durchlassig ist, erleidet wahrscheinlich die Probleme, 



dass ein erforderliches Ausmafi an Druckverlust beim Klebe- 
formen (insbesondere Vakuumf ormen) nicht gewahrleistet 
ist, dass Tropfen auf einem Bauteil, das mit einem Haut- 
klebeprodukt versehen werden soil, kondensieren, so dass 
das Bauteil leichter korrodiert, und dass das Hautklebe- 
produkt als Filter dient, das die Haut und dergleichen 
verunreinigt . Bei dem Leichtpressmatten-Formkorper, der 
sich als Autoinnenbauteil eignet, wie einem Decken- 
Bauteil, Turf utter-Bauteil oder dergleichen, ist die Ver- 
besserung der Undurchlassigkeit daher wichtig. 

(2) GemafS dem in JP-A-4-331137 beschriebenen Verfah- 
ren kann das schlechte Aussehen (aufgrund der Harzaus- 
scheidung) und das Haftvermogen bis zu einem bestimmten 
Grad verbessert werden, indem die Menge des eingefiillten 
anorganischen Ftillstoffes eingestellt wird, jedoch lassen 
sich das Haftvermogen und die Undurchlassigkeit kaum zu- 
gleich verbessern. 

(3) Gemaft dem in JP-A-5-16277 beschriebenen Verfah- 
ren, ist die Fluiditat der porosen Thermoplastharzmatte 
schlecht, und die Kontaktf lache zwischen dem Dehnungsmat- 
tensubstrat und der porosen Matte ist klein, so dass der 
Ankereffekt der porosen Matte nicht genugend entwickelt 
wird und das Haftvermogen zwischen dem Substrat und der 
Haut immer noch schlecht ist. 

(4) Gemali dem in JP-A-3-61335 beschriebenen Verfah- 
ren f auf dem die Praambel von Anspruch 1 beruht, kann das 
Haftvermogen zwischen dem Substrat und der Haut bis zu ei- 
nem gewissen Grad verbessert werden, jedoch ist es schwie- 
rig, zugleich das Haftvermogen und die Undurchlassigkeit 
zu verbessern. 

Verfahren zur Herstellung eings leichten Pressmatten- 
Formkorpers mit Haut 

Im vorstehe.nden JP-A-5-16274 wird ein Verfahren vor- 
geschlagen, bei dem ein leichter Pressmatten-Formkorpers 
mit einer Haut so durch Formen hergestellt wird, dass die 
Porositat des Substratanteils 5 bis 75% betragt, wobei ein 
Papierherstellungsverfahren verwendet wird. Das Verfahren 
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bei diesem Vorschlag verbessert jedoch nicht die Steife, 
das Haftvermogen zwischen Substrat und Haut und die Un- 
durchlassigkeit . 

EP-A-476538 betrifft ein Textilf asergewebe, das aus 
zwei Sorten Thermoplastharzf asern besteht. Dieses Dokument 
offenbart ein Fasergewebe mit einer Zierschicht auf einer 
oder beiden Seiten, die durch Kompressionsf ormen aufge- 
bracht wird. Ein Thermoplast-Bindemittel aus einem identi- 
schen Polymermaterial kann auf einer oder beiden Seiten 
des Gewebes enthalten sein. 

EP-A-341977 offenbart ein Verbundmaterial, herge- 
stellt aus einem Glasf asergemisch und einem Thermoplast, 
sowie ein Verfahren zum gleichmafiigen Dispergieren von 
Glasfaser und f aserf ormigem Thermoplastharz ohne Zugabe 
eines Dispersionsmittels , Ein Dispersionsmittel wird ge- 
wohnlich zur Verbesserung der Dispersion der Glasfaser 
verwendet. Dieses Dokument offenbart auch ein vorgeformtes 
Produkt, das aus mehreren Schichten des Glasfaser- und 
Harz-Verbundes hergestellt wird. 

Leichter Pressmatten-Formkorper als stoftdampf endes Teil 

StoJJdampfende Teile werden seit vielen Jahren auf 
vielen Gebieten eingesetzt. Sie werden insbesondere bei 
Autotiirfuttern zur Verbesserung der Stoftdampf ung bei Sei- 
tenaufprallen verwendet. Als solches Turf utter ist eine 
Struktur bekannt, bei der ein Substrat, wie ein Ther- 
moplastharz-Formkorper, an seiner Zierseite mit einer 
Zierhaut und an seiner nicht verzierten Seite mit einem 
stofidSmpfenden Korper mit Block- oder Rippenstruktur ver- 
sehen ist. 

Ein solches Turfutter muss zugleich Steifheits- und 
Stoftdampfer-Eigenschaften aufweisen, die fur die Verwen- 
dung als Autoinnenbauteil notig sind. Die erste Struktur 
hat das Problem, dass die Dicke des Substrates im Innen- 
bauteil erh6ht ist, wodurch das Gewicht vergrofiert wird. 
Die letztere Struktur ist leichter als die erstere, da die 
Rippenstruktur einstuckig mit dem Substratharzteil verbun- 
den werden kann, jedoch reicht die Gewichtsverringerung 



noch nicht aus. Es gibt zudem viele Einschrankungen bezug- 
lich der Rippenform der geformten Seite, da das einstucki- 
ge Verbinden und somit die Gewichtsreduktion und die Stofi- 
dampfereigenschaft nicht zugleich erfttllt werden konnen. 

Eine Aufgabe der Erfindung ist die Losung der ver- 
schiedenen Probleme der vorstehenden herkommlichen Verfah- 
ren und die Entwicklung von papierartig hergestellten 
Pressmatten, die hohe Steife, Haf tvermogen und Undurchlas- 
sigkeit aufweisen. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist die Bereit- 
stellung leichter Pressmatten-Formkorper , die eine so gro- 
fie Festigkeit aufweisen, dass sie sich bei Anwendungen 
verwenden lassen, die beim Formen unbedingt Formstabilitat 
erf ordern. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist die Bereit- 
stellung leichter Pressmattenf orrakorper, die hochsteif 
sind und ein hervorragendes Haf tvermSgen zwischen Substrat 
und Haut sowie eine verbesserte Undurchlassigkeit besit- 
zen. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist die Bereit- 
stellung leichter Pressmatten-FormkOrper, die neben den 
vorstehenden Eigenschaften hervorragende Stofldampf er- 
Eigenschaft aufweisen. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist die Bereit- 
stellung eines Verfahrens zum vorteilhaf ten Herstellen des 
vorstehenden leichten Pressmattenf ormkorpers . 

Erf indungsgemaft wird eine f aserverstarkte Verbundmat- 
te bereit gestellt, die durch Aufbringen einer mehrschich- 
tigen Folie auf ein mattenartiges Gewebe, erhalten durch 
Verwendung eines Gemisches aus einem Thermoplastharz und 
Verstarkungsfasern in einem Papierherstellungsverf ahren, 
geformt wird, wobei die mehrschichtige Folie umfasst (A) 
eine Thermoplastharzschicht, deren Schmelzviskositat beim 
Kompressionsf ormen unter Erhitzen grolier als die des Ther- 
moplastharzes ist, welches das Gewebe ausmacht, und (B) 
eine Schicht, deren Durchlassigkeit gemaii ASTM-D737 Null 
ist und die eine Zierhaut binden kann, wobei die mehr- 
schichtige Folie auf mindestens eine OberflSche des Gewe- 



10 



bes aufgebracht wird, so dass sich die Schicht (A) der Ge- 
webeoberflache am nachsten befindet and wobei die Matte 
iiber den Schmelzpunkt des Thermoplastharzes, welches das 
Gewebe ausmacht, erhitzt, gepresst und dann gekuhlt wird, 
und in einem komprimierten Zustand erstarrt. 

Bevorzugte Ausfuhrungsf ormen sind in den abhangigen 
Anspruchen 2 bis 24 definiert. In Anspruch 25 ist das Ver- 
fahren zur Herstellung eines solchen Faserverbundstahls 
definiert. Die AnsprUche 26 bis 36 definieren bevorzugte 
Ausfuhrungsf ormen dieses Verfahrens. 

(1) Ist das Thermoplastharz des Gewebes ein faserfOr- 
miges Thermplastharz, sind die Lucken zwischen den Ver- 
starkungsfasern verdichtet, so dass die Steifheit verbes- 
sert wird. Dadurch werden die mechanischen Eigenschaften 
des leichten Pressmatten-Formkorpers stark verbessert. 
Werden insbesondere modifizierte Harzfasern als Ther- 
moplastharz verwendet, werden die faserigen Harze sogar in 
der Liicke zwischen den Verstarungsf asern mit einander ver- 
flochten, und das modifizierte Harz wird ebenfalls an den 
Kontaktstellen zwischen den Verstarkungsf asern effizient 
zugegeben. Dadurch werden bessere mechanische Eigenschaf- 
ten als bei der Verwendung des teilc.henf ormigen Ther- 
moplastharzes erhalten. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsf orm ist daher das 
mattenartige Gewebe eine starre Matte, die durch Verwen- 
dung eines Gemisches aus Thermoplastharz und Verstarkerf a- 
sern in einem Papierherstellungsverf ahren und Erhitzen des 
Gemisches iiber den Schmelzpunkt des Thermoplastharzes, 
Pressen und Kuhlen im gepressten Zustand erhalten wird, 
wobei das Thermoplastharz faserformig oder ein Gemisch aus 
teilchenformigem und f aserf Srmigem Thermoplastharz ist, 
und der Anteil von f aserf ormigem Thermoplastharz im Ther- 
moplastharz nicht weniger als 5 Gew.-Teile, bezogen auf 
100 Gew.-Teile des Gesamt-Thermoplastharzes betragt. 

(2) Es hat sich heraus gestellt, dass sich - wenn 
mindestens eine Oberflache des Gewebes mit einer mehr- 
schichtigen Folie beschichtet ist, einschlielilich eines 
ersten Harzes mit einer Struktur, die derjenigen des Ther- 



moplastharzes, welches das Gewebe ausmacht, gleicht oder 
ahnelt, und einer Schmelzviskositat, die beim Formen unter 
Erhitzen und Pressen groller als diejenige des Ther- 
moplastharzes ist, damit die Harzfolie wahrend des Erhit- 
zens und Pressens nicht mehr in das Gewebe eindringt, so 
dass ein Laminat einer Sandwich-Struktur gebildet wird - 
eine f aserverstarkte Verbundmatte (nachstehend als papier- 
artig hergestellte pressfahige Matte bezeichnet) mit hoher 
Steife und hervorragender Undurchlassigkeit erhalten 
lasst. Bei dieser papierartig hergestellten pressfahigen 
Matte wird sogar beim Dehnungsf ormen eine dichte Schicht 
im Inneren der Substratoberf lache des Formkorpers beibe- 
halten, und die dichte Schicht dient als Steife verbes- 
sernde und undurchlassige Schicht, wodurch sich ein leich- 
ter Pressmatten-Formkorper mit hoher Steife und hervorra- 
gender Undurchlassigkeit herstellen lasst. Die Matten- 
schicht bildet daruber hinaus eine glatte OberflSche, die 
die Haftung erleichtert, wenn eine Haut mit einer Heifi- 
schmelzschicht daran geklebt wird. Beim Kleben einer Haut 
ohne Klebeschicht, wie eine Heifischmelzschicht oder der- 
gleichen, hat sich heraus gestellt, dass das Haftvermdgen 
der Haut durch weiteres Aufbringen einer Folie mit niedri- 
gem Schmelzpunkt verbessert werden kann. 

(3) Es hat sich weiterhin herausgestellt , dass sich 
die papierartig hergestellte pressfahige Matte, mit einer 
hoheren Undurchlassigkeit als im vorstehenden Punkt (2) 
erhalten lasst, indem eine erste Matte aus Ther- 
moplastharz, das dem Thermoplastharz, welches das Gewebe 
ausmacht, gleicht oder ahnelt, und eine zweite Matte aus 
einem hochschmelzenden Harz, die eine undurchlassige 
Schicht bildet, auf mindestens eine Oberflache des Gewebes 
aufgebracht werden. Darxiber hinaus bilden die vorstehenden 
Mattenschichten eine glatte Oberflache ahnlich wie in 
Punkt (2), so dass die Haftung zum Verkleben der Haut mit 
Heifischmelzschicht erleichtert wird. Beim Verkleben einer 
Haut ohne Klebeschicht, wie eine Heiftschmelzschicht oder 
dergleichen, . hat sich herausgestellt, dass sich das Haft- 
vermogen an die Haut weiter verbessern lasst, indem auch 
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noch eine Folie mit niedrigem Schmelzpunkt aufgebracht 
wird. 

Die auf den vorstehenden Punkten (2) und (3) beruhen- 
de Erfindung ist (i) eine papierartig hergestellte press- 
fahige Matte, erhalten durch Aufbringen einer mehrschich- 
tigen Thermoplastharzraatte mit Undurchlassigkeit und Haft- 
vermogen auf mindestens einer Oberflache eines mattenfdr- 
migen Gewebes, das aus einem Gemisch aus Thermoplastharz 
und Verstarkungsfasern wie Papier hergestellt worden ist, 
Pressen unter Erhitzen iiber den Schmelzpunkt des Ther- 
moplastharzes, welches das Gewebe ausmacht, und Kuhlen und 
Verfestigen im gepressten Zustand, und (ii) ein aus dieser 
Matte hergestellter leichter Pressmatten-Formkorper . 

Bei einer wiinschenswerten Ausfiihrungsf orm ist die 
mehrschichtige Matte zweischichtig und besteht aus einer 
ersten Harzschicht, deren Struktur der des Thermoplasthar- 
zes, welches das Gewebe ausmacht, gleicht oder ahnelt, und 
einer zweiten Harzschicht aus einem Harz, dessen Schmelz- 
punkt hoher als der des Thermoplastharzes ist, welches das 
Gewebe ausmacht, wobei die erste Harzschicht so aufge- 
bracht wird, dass sie an die Gewebeoberf lache grenzt. 

Bei einer weiteren wiinschenswerten Ausfiihrungsf orm 
ist die mehrschichtige Matte dreischichtig und besteht aus 
einer ersten Harzschicht, deren Struktur der des Ther- 
moplastharzes, welches das Gewebe ausmacht, gleicht oder 
ahnelt, einer zweiten Harzschicht aus einem Harz, dessen 
Schmelzpunkt hoher als der des Thermoplastharzes ist, wel- 
ches das Gewebe ausmacht, und einer dritten Harzschicht, 
deren Schmelzpunkt niedriger als der des Thermoplastharzes 
ist, welches das Gewebe ausmacht, wobei die erste Harz- 
schicht so aufgebracht wird, dass sie an die Gewebeober- 
f lache grenzt. 

(4) Es hat ■ sich herausgestellt , dass sich eine pa- 
pierartig hergestellte Pressmatte mit hoher Steife her- 
stellen lasst, indem eine Gewebeoberf lache mit einem orga- 
nischen Faservlies beschichtet wird, dessen Schmelzpunkt 
iiber dem des Thermoplastharzes liegt, welches das Gewebe 
ausmacht. Dariiber hinaus hat sich herausgestellt, dass 
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sich eine papierartig hergestellte pressfahige Matte rnit 
besserer Steife, besserem Haf tvermogen und besserer Un- 
durchlassigkeit erhalten lasst, indem das vorstehende or- 
ganische Faservlies zwischen die mehrschichtige Matte der 
vorstehenden Punkte (2), (3) und das Gewebe oder auf die 
aufierste Matteschicht aufgebracht wird, so dass die erste 
Harzschicht der mehrschichtigen Folie nicht mehr in das 
Gewebe dringt. Bei dieser papierartig hergestellten press- 
fahigen Matte wird eine dichte Schicht aus dem organischen 
Faservlies und der Matte auf der Oberf lachenschicht des 
Substrates im Formkorper sogar beira Dehnungsf ormen gebil- 
det, so dass ein leichter Pressmatten-Formkorper mit hoher 
Festigkeit und hervorragendem Haf tvermogen zwischen Sub- 
strat und Haut und hervorragender Undurchlassigkeit herge- 
stellt werden kann. 

Bei einer weiteren Ausf uhrungsf orm wird die papierar- 
tig hergestellte pressfahige Matte hergestellt durch Be- 
schichten mindestens einer Oberflache des mattenartigen 
Gewebes, das wie Papier aus einem Gemisch aus Ther- 
moplastharz und Verstarkerf asern hergestellt wird, mit ei- 
nem organischen Faservlies, dessen Schmelzpunkt hoher als 
der des Thermoplastharzes ist, das das Gewebe ausmacht, 
Erhitzen und Pressen oberhalb des Schmelzpunktes des Ther- 
moplastharzes, welches das Gewebe ausmacht, und Kuhlen und 
Erstarren im gepressten Zustand. Wie zuvor lasst sich ein 
leichter Pressmatten-Formkorper aus dieser Matte herstel- 
len. 

Das organische Faservlies befindet sich wiinschenswer- 
terweise zwischen dem mattenartigen Gewebe und der mehr- 
schichtigen Matte 

Es ist ebenfalls wunschenswert, dass sich eine ein- 
schichtige Matte aus einem Harz, dessen t Struktur derjeni- 
gen des Thermoplastharzes, welches das Gewebe ausmacht, 
gleicht oder ahhelt, zwischen dem mattenartigen Gewebe und 
dem organischen Faservlies befindet. 

(5) Bei einer erf indungsgemaften Ausf uhrungsf orm wird 
ein leichter Pressmatten-Formkorper erhalten, indem ein 
stofidampfender Korper auf mindestens ein Teil einer nicht 



verzierten Seite aufgebracht wird, das nicht mit der Haut 
in dem hautbeklebten porosen Korper bedeckt ist. Dieser 
dient als stoildampf endes Bauteil, welches dem vorstehend 
genannten leichten Pressmatten-Formkorper Stoftdampf er- 
Eigenschaft verleiht. 

(6) Bei einer weiteren Ausf iihrungsf orm wird der vor- 
stehend genannte leichte Pressmatten-Formkorper durch ein 
Verfahren erhalten', wobei ein Substrat, das aus der pa- 
pierartig hergestellten und durch Erhitzen gedehnten 
pressfahigen Matte besteht, und eine Haut in ein geoffne- 
tes Paar Patrizen und Matrizen uberfUhrt wird, die dann 
gespannt und gepresst werden, so dass die Dehnungsdicke 
des Substrats auf 40-80% eingestellt wird, damit das Sub- 
strat und die Haut einstuckig mit einander verbunden wer- 
den und der Korper hergestellt wird. 

KURZE BECSHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 
Es zeigt/zeigen: 

Fig. 1 bis Fig. 6 Skizzen, welche die Teilstrukturen 
verschiedener leichter Pressmatten-Formkorper zeigen; 

Fig. 7 eine Skizze, welche einen Schnitt der erfin- 
dungsgemafi verwendeten Form veranschaulicht; 

Fig. 8 bis Fig. 10 Skizzen von Formschnitten, die die 
Herstellung eines erf indungsgemafien leichten Pressmatten- 
Formkorpers veranschaulichen; 

Fig. 11 eine Skizze, die einen Schnitt durch deri er- 
haltenen leichten Pressmattenformkorper veranschaulicht. 

Fig. 12 eine schematische Schnittansicht , die eine 
Aus fuhrungs form einer Haut veranschaulicht, die bei dem 
erf indungsgemaBen Produktionsverf ahren verwendet wird; 

Fig. 13 und Fig. 14 schematische Schnittansichten ei- 
ner Matte, ,die sich zwischen einer Haut und einer erhitz- 
ten Matte befindet und bei dem erf indungsgemaBen Produkti- 
onsverfahren verwendet wird; 

Fig. 15 und Fig. 16 Skizzen, die jeweils die Schnit- 
tansicht einer Ausf iihrungsf orm eines leichten Pressmatten^ 
formkorpers zur Verwendung als erf indungsgemafies stolidamp- 
f endes Bauteil veranschaulichen. 



Fig. 17 und Fig. 18 Schnittansichten, die jeweils die 
Situation vor und nach dem Kleben zwischen Substrat und 
stofidampfendem Korper veranschaulichen; 

Fig. 19 eine schematische Schnittansicht einer Aus- 
fuhrungsform einer Form zur Herstellung eines leichten 
Pressmatten-FormkOrpers in Form eines erf indungsgemalien 
stoiidampfenden Bauteils; 

Fig. 20 und Fig. 21 schematische Schnittansichten der 
Form von Fig. 19, die jeweils die Herstellungsschritte bei 
der Herstellung eines leichten Pressmatten-Formkorpers in 
Form eines erf indungsgemalien stolidampf enden Bauteils ver- 
anschaulichen. 

Bei diesen Figuren bedeuten die Bezugszahlen 1 ein 
gedehntes papierartig hergestelltes mattenartiges Gewebe 
(nachstehend als Substrat bezeichnet), 2 eine Haut, 3 eine 
mehrschichtige Thermoplastharzmatte, 4 ein organisches Fa- 
servlies, 5 eine Matrizenf orm, 6 eine Patrizenform, 7 ein 
Formverschlussrahmen fur die Haut, 8 ein Formverschluss- 
rahmen fur das Substrat, 9 eine Gleitvorrichtung fur den 
Formverschlussrahmen 8 fur das Substrat, 10 das Substrat 
vor dem Dehnungsf ormen, 11 einen Stopper, 12 das Substrat 
nach dem Dehnungsf ormen (nachstehend als Dehnungsmatte be- 
zeichnet), 13 eine Thermoplastharzschicht (schmelzf liissige 
Harzschicht) , die durch die Warme des Substrates geschmol- 
zen wurde, 14 eine Thermoplastharzschicht, die nicht durch 
die Warme des Substrates geschmolzen wurde, 15 eine Ther- 
moplastharzschicht, deren Schmelzpunkt kleiner als der des 
Harzes von Schicht 13 ist und 16 einen stoiidampfenden Kor- 
per. 

BESTE ART UND WEISE DER DURCHFOHRUNG DER ERFINDUNG 

Eine erste Eigenschaft der erf indungsgemalien bevpr- 
zugten papierartig hergestellten pressfahigen Matte ist, 
dass das zur Herstellung des Gewebes mit den Verstarkungs- 
fasern verwendete Thermoplastharz faserformig ist. 

Somit lasst sich die Steife der papierartig herge- 
• stellten pressfahigen Matte sowie der aus dieser Matte 
hergestellte leichte Pressmatten-Formkorper verbessern . 



Auf diese Weise lasst sich ein leichter Pressmatten- 
Formkorper bereit stellen, der so steif ist, dass er sich 
bei Anwendungen verwenden lasst, die beim Formen strikte 
Forrastabilitat erfordern. 

Eine zweite Eigenschaft ist, dass eine mehrschichtige 
Matte mit hervorragender Undurchlassigkeit und hervorra- 
gendem Haftvermogen auf das papierartig hergestellte mat- 
tenformige Gewebe aus Thermoplastharz und Verstarkerf asern 
aufgebracht wird. 

Wird daher die papierartig hergestellte pressfahige 
Matte erhitzt und unter Druck geformt (dehnungsgef ormt ) 
und noigenfalls mit einer Zierhaut beschichtet, lasst sich 
ein leichter Pressmatten-Formkorper mit hervorragender 
Steife, Undurchlassigkeit und hervorragendem Haftvermogen 
zwischen Substrat und Haut, verglichen mit den herkommli- 
chen leichten Pressmatten-Formkorpern, erhalten. 

Eine dritte Eigenschaft der erf indungsgemafien bevor- 
zugten papierartig hergestellten pressfahigen Matte ist, 
dass ein organisches Faservlies mit einem hoheren Schmelz- 
punkt als das Thermoplastharz, welches das Gewebe aus- 
macht, auf dem papierartig hergestellten mattenf ormigen 
Gewebe aus Thermoplastharz und Verstarkungsf asern an einer 
bestimmten Stelle aufgebracht wird. 

Das organische Faservlies dient somit als undurchlas- 
sige Schicht fQr die papierartig hergestellte pressfahige 
Matte oder den daraus hergestellten leichten Pressmatten- 
Formkorper und tragt zur weiteren Verbesserung der Un- 
durchlassigkeit bei. 

Das Haftvermogen zwischen Substrat und Haut ist unge- 
achtet des Haf tvermogens der Haut hervorragend, und es 
lasst sich stabil ein leichter Pressmatten-Formkorper be- 
reit stellen, der aus dem Substrat und der Haut besteht 
und somit eine vollstandige Undurchlassigkeit gewahrlei- 
stet. 

Eine weitere Eigenschaft des erf indungsgemafien bevor- 
zugten leichten Pressmatten-Formkorpers ist, dass sich ein 
stofidampfender Korper auf mindestens einem Teil einer 
nicht verzierten Seite des Formkorpers befindet, die nicht 
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mit der Haut versehen ist, so dass ein stofidampf endes Bau- 
teil erhalten wird. 

Dieser leichte Pressmatten-Formkdrper lasst sich bei 
Anwendungen einsetzen, die ein leichtes Gewicht und Stofi- 
dampfereigenschaft aufweisen miissen, wie Autoinnenbautei- 
le, bspw. Turf utter oder dergleichen. 

Die Strukturen der erf indungsgemafcen papierartig her- 
gestellten pressfahigen Matte und des leichten Pressmat- 
ten-Formkorpers werden nachstehend eingehend beschrieben. 

Die Verstarkungsfasern 

Als Verstarkungsfasern des Substrates lassen sich an- 
organische Fasern, wie Glasfaser, Kohlefaser, Borfaser, 
Metallfaser und dergleichen; oder organische Fasern, wie 
Aramidfaser, Polyesterfaser, Polyamidf aser, Cellulosefaser 
und dergleichen verwenden. Besonders wiinschenswert ist die 
Verwendung der Glasfaser, da bei geringen Kosten eine hohe 
Verstarkungswirkung erzielt wird. 

Die Faserlange der VerstSrkungsf aser reicht vom 
Standpunkt einer hervorragenden Verstarkungswirkung und 
einer sicheren Formbarkeit bei dem Papierherstellungs- 
schritt wiinschenswerterweise von 5 bis 30 mm, vorzugsweise 
10 bis 26 mm. Bei einer Faserlange unter 5 mm wird keine 
ausreichende Verstarkungswirkung erhalten, und es kommt 
leicht zu BriAchen beim Papierherstellungsschritt . Sind die 
Fasern langer als 30 mm, werden die Verstarkungsfasern 
beim Papierherstellungsschritt nicht genug geoffnet. Daher 
wird der Formkorper ungleichmaiiig gedehnt, und der Ruckfe- 
dereffekt ist gering. Dadurch sinkt die Dehnbarkeit des 
Formkorper s, und zugleich wird die Formbarkeit beim Formen 
gesenkt . 

Die Fasergrofie der Verstarkungsfaser reicht vom 
Standpunkt des Verstarkungsef f ektes der Fasern und der Ge- 
wahrleistung des Dehnungsef fektes wunschenswerterweise von 
5 bis 30 urn, vorzugsweise 10 bis 25 urn. Betragt die Faser- 
grdlie weniger als 5 urn, wird keine hinreiche Dehnungsver- 
grofierung erzielt, wohingegen uber 30 urn keine hinreichen- 
de Verstarkungswirkung erzielt wird. 
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Handelt es sich bei den Verstarkungsf asern urn zwei 
unterschiedlich grolie Glasf asersorten, ist es wiinschens- 
wert, dass - wenn die Menge der hinzu gegebenen kurzen Fa- 
ser Wl-Gew.% und die Menge der langen Faser W2-Gew.% ist - 
der Wert von W2/(W1 + W2) 0,3 bis 0,7 betragt. Werden zu 
viele lange Fasern hinzu gegeben, stechen die Glasfasern 
und verursachen Schmerzen beim Gebrauch. Zudem verursacht 
wahrscheinlich auch das Herunterhangen oder das so genann- 
te Absenken einen ungewunschten Kontakt mit dem Heizgerat 
oder dergleichen, wenn beide Enden der Matte mit einer 
Klemnie befestigt sind und beim Formen erhitzt werden. Wer- 
den dagegen zu viele kurze Fasern hinzu gefugt, ist die 
Steifheit der Glasfaser selbst zu klein und die Dehnbar- 
keit der papierartig hergestellten pressfahigen Matte 
sinkt. Daher liegt der Wert fur W2/(W1 + W2) wunschenswer- 
terweise im Bereich von 0,3 bis 0,7, so dass die Produkti- 
on eines leichten Pressmatten-Formkorpers mit hervorragen- 
der Dehnbarkeits- und Benutzungseigenschaf t erleichtert 
wird. 

Diese Verstarkungsf asern werden notigenfalls einer 
Oberf lachenbehandlung mit einem Kupplungsmittel oder einer 
Behandlung mit Rohgewebe-Behandlungsmitteln unterworfen. 

Insbesondere lasst sich die Behandlung mit einem Si- 
lan-Kupplungsmittel durchfuhren, damit die Benetzbarkeit 
und das Haf tungsvermogen zwischen der Verstarkungsf aser 
und dem Thermoplastharz verbessert wird. Als Silan- 
Kupplungsmittel lassen sich vorzugsweise Kupplungsmittel, 
wie Vinylsilane, Aminosilane, Epoxysilane, Methacrylsila- 
ne, Chlorsilane und Mercaptosilane verwenden. Die Oberfla- 
chenbehandlung der Verstarkungsf asern mit einem solchen 
Silan-Kupplungsmittel erfolgt durch herkommlich bekannte 
Verfahren, bspw. einem Verfahren, wobei, eine Losung des 
Silan-Kupplungsmittels aufgespruht wird und zugleich die 
Verstarkungsf asern bewegt werden, einem Verfahren, wobei 
die Verstarkungsfasern in die Losung des Kupplungsmittels 
getaucht werden und dergleichen. Daruber hinaus ist die 
Behandlungsmenge des Silan-Kupplungsmittels im Bereich von 
0,001 bis 0,3 Gew.%, vorzugsweise 0,005 bis 0,2 Gew.%, im 



Verhaltnis zu den Verstarkungsfasern wiinschenswert . Be- 
tragt die Behandlungsmenge weniger als 0,001 Gew.%, wird 
die Festigkeit nur wenig verbessert. 

Es ist iiberdies wunschenswert, dass die Verstarkungs- 
fasern zu einzelnen Fasern geoffnet werden, damit die 
Steifheit und Dehnbarkeit der papierartig hergestellten 
pressfahigen Matte verbessert wird. Zu diesem Zweck konnen 
die Verstarkungsfasern notigenfalls einer Behandlung mit 
wasserloslichen Rohgewebemitteln, wie bspw. Polyethylen- 
oxid, Polyvinylalkohol und dergleichen, unterworfen wer- 
den. Die Behandlungsmenge der Rohgewebemittel reicht wun- 
schenswerterweise von 0,03 bis 0,3 Gew.%, vorzugsweise 
0,05 bis 0,2 Gew.%, bezogen auf die Verstarkungsfasern. 
Betragt die Behandlungsmenge mehr als 0,3 Gew.%, lassen 
sich die Fasern beim Papierherstellungsschritt nur schwer 
of fnen. 

Das Thermoplastharz 

Als Thermoplastharz des Substrates lassen sich ver- 
wenden: Polyolef inharze, wie Polyethylen, Polypropylen und 
dergleichen, Polys tyrol, Polyvinylchlorid, Polyethylen- 
terephthalat, Polycarbonat, Polyamid, Polyacetal, Copoly- 
mere, die vorwiegend aus diesen Harzen bestehen (bspw. 
Ethylen-Vinylchlorid-Copolymer, Ethylen-Vinylacetat-Copo- 
lymer, Styrol-Butadien-Acrylnitril-Copolymer und derglei- 
chen) oder Pf ropfpolymere davon, Thermoplast-Elastomere, 
wie EPM, EPDM und dergleichen, Polymerlegierungen und ein 
Gemisch aus diesen Harzen. Darunter sind Polyolef inharze, 
wie Polyethylen, Polypropylen und dergleichen, bevorzugt, 
und die Verwendung von Polypropylen ist am starksten be- 
vorzugt . 

Das Molekulargewichtsgewichtsmittel (nachst^hend ein- 
fach als "Mw" abgekurzt") des Thermoplastharzes reicht 
wunschenswerterweise von 50000 bis 700000. Ist Mw kleiner 
als 50000, ist die Schmelzviskositat gering und die Be- 
netzbarkeit und die Haftung an die Verstarkungsfasern sind 
verbessert, jedoch wird das Harz spr5de und die mechani- 
schen Eigenschaften des wie Papier hergestellten und ge- 
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formten f aserverstarkten Thermoplastharzsubstrates werden 
schwacher. Obersteigt Mw 700000, sinkt die Fluiditat bei 
dem Papierherstellungsverfahren und die Tauchf ahigkeit der 
Fasern sowie die Benetzbarkeit an der Kontaktstelle der 
Fasern sind herabgesetzt . Dadurch sinken auch die mechani- 
schen Eigenschaf ten des Substrates. 

Das Thermoplastharz kann bspw. in Form von Teilchen, 
Chips, Fasern und dergleichen verwendet werden, Bei der 
Teilchenform werden vorzugsweise Harzteilchen mit einer 
Teilchengrolie von 50 bis 2000 pm verwendet. 1st die Harz- 
teilchengrofle kleiner als 50 pm, kommt es wahrscheinlich 
zu Problemen, wie einem Zerfressen der Vorrichtung und 
dergleichen bei der Herstellung des Gewebes; ubersteigt 
jedoch die HarzteilchengrofJe 2000 \xm, lasst sich schwer- 
lich ein f aserverstarktes Therraoplastharzsubstrat erhal- 
ten, bei dem die Verstarkungsf asern gleichmailig im Harz 
verteilt sind. 

Das Thermoplastharz lasst sich zusaramen mit einem 
Harz verwenden, das mit verschiedenen Verbindungen, wie 
bspw. Saure, Epoxy und dergleichen, modifiziert ist, damit 
das Haftungsvermogen zwischen dem Harz und der Verstar- 
kungsfaser verbessert wird. Bspw. lasst sich Polypropylen 
mit Maleinsaure, Maleinsaureanhydrid, Acrylsaure oder der-' 
gleichen modif izieren, und es enthalt vorzugsweise als mo- 
difizierende Gruppe eine Saureanhydridgruppe oder Car- 
boxylgruppe. 

Das modifizierte Harz hat vorzugsweise ein Mw von 
20000 bis 200000. Ist das Mw kleiner als 20000, ist die 
Schmelzviskositat gering und die Benetzbarkeit und das 
Haftvermogen an die Verstarkungsf asern sind verbessert, 
jedoch wird das Harz sprode und die mechanischen Eigen- 
schaften des papierartig hergestellten und geformten fa- 
serverstarkten Thermoplastharzsubstrates werden schlech- 
ter.. Obersteigt jedoch das Mw 200000, sinkt die Fluiditat 
beim Papierherstellungsverfahren, und die Tauchf ahigkeit 
und die Benetzbarkeit an der Kontaktstelle der Verstar- 
kungsf asern sind verschlechtert . Dadurch werden die mecha- 
nischen Eigenschaf ten des Substrates schlechter. 
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Bei dem modif izierten Harz reicht die Menge der modi- 
fizierenden Gruppe wiinschenswerterweise von 0,02 bis 3,0 
Gew.% (100 x Gewicht der modif izierenden Gruppe/Gewicht 
des Thermoplastharzes) , vorzugsweise von 0,05 bis 2,0 
Gew.%. 1st die Menge der modif izierenden Gruppe kleiner 
als 0,02 Gew.%, ist die Umsetzung mit dem Silan- 
Kupplungsmittel unzureichend, und die Festigkeit wird nur 
wenig verbessert. Liegt sie jedoch uber 3,0 Gew.%, kommt 
es zu Nachteilen, wie SprSdigkeit des Thermoplastharzes, 
Farbung der Matte und dergleichen. Wird das Ther- 
moplastharz iiberdies zusammen mit dem vorstehend genannten 
modif izierten Harz verwendet, kann das f aserverstarkte 
Thermoplastharzsubstrat hergestellt werden durch Beschich- 
ten und Formen von Geweben, die jeweils aus dem entspre- 
chenden Harz bestehen, oder das f aserverstarkte Ther- 
moplastharzsubstrat kann hergestellt werden, indem vorher 
diese Harze in einem Extruder oder dergleichen schmelzver- 
knetet und dann pulverisiert werden oder durch Verwendung 
der mit dem anderen Harz iiberzogenen Harze in einem Pa- 
pierherstellungsverf ahren . 

Bei der erf indungsgemSIien papierartig hergestellten 
pressfahigen Matte und dem leichten Pressmatten-Formkorper 
wird die mechanische Festigkeit stark verbessert, indem 
das teilchenfSrmige Thermoplastharz und das faserfdrmige 
Thermoplastharz geschmolzen und einstiickig verbunden wer- 
den. Am besten hat das faserformige Thermoplastharz unter 
den Thermoplastharzen die gleiche oder eine ahnliche 
Struktur wie das teilchenf ormigen Thermoplastharz. Bei der 
Verwendung des teilchenf ormigen oder f aserf drmigen Ther- 
moplastharzes, bspw. wenn Polypropylen als teilchenf ormi- 
ges Thermoplastharz verwendet wird, ist das faserformige 
Thermoplastharz das gleiche Polypropylen oder hat die 
gleiche Struktur wie das Polypropylen oder ein Copolymer, 
das vorwiegend aus Propylen und einem anderen Monomer oder 
einem modif izierten Harz besteht, bei dem eine endstandige 
Gruppe oder ein Teil einer Seitenkette im Polypropylen 
durch eine andere funktionelle Gruppe (bspw. COOH-Gruppe) 
ersetzt ist. 
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Bei Verwendung eines Gemischs aus unmodif iziertem fa- 
serf orraigem Thermoplastharz und modif iziertem teilchenfor- 
migem Thermoplastharz, werden z.B. bessere Eigenschaf ten 
erhalten, indem die Substratf estigkeit und die Menge an 
modif iziertem Harz optimiert werden. 1st das faserformige 
Thermoplastharz ein modif iziertes Polypropylen, kann es 
genauso behandelt werden, wie das teilchenf ormige Ther- 
moplastharz. 

Bei den Thermoplastharzen reicht die Faserlange des 
faserformigen Thermoplastharzes wunschenswerterweise von 5 
bis 50 mm. 1st die Faserlange zu kurz, fallen die Fasern 
beim Papierherstellungsschritt womoglich aus dem Gewebe. 
Bei zu langen Fasern wird dagegen das faserformige Ther- 
moplastharz beim Papierherstellungsschritt nicht genugend 
geoffnet, so dass eine uneinheitliche papierartig herge- 
stellte pressfahige Matte erhalten wird. Die Fasergrolie 
reicht wunschenswerterweise von 5 bis 30 um, vorzugsweise 
von 10 bis 25 um. 1st die Fasergrolie zu klein, wird der 
Saugwiderstand beim Papierherstellungsschritt groli, wes- 
halb es zu Produktionsproblemen kommt. 1st die Fasergrolie 
dagegen zu groli, verdichtet sich die Struktur der erhalte- 
nen papierartig hergestellten pressfahigen Matte nur we- 
nig . 

Compoundierungs-Verhaltnis von Verstarkungsfasern und 
Thermoplastharz 

Bei der Erfindung liegt das Compoundierungsverhaltnis 
von Verstarkungsfasern und Thermoplastharz, das das Sub- 
strat ausmacht, wunschenswerterweise in einem Bereich, 
ausgedruckt als Gewichtsverhaltnis (Faser/Harz) , von 10/90 
- bis 70/30. 1st das Compoundierungsverhaltnis der Ver- 
starkungsfasern (Gehalt) kleiner als 10 Gew.%, lasst sich 
keine ausreichende Verstarkungswirkung von den Verstar- 
kungsfasern erwarten, wohingegen bei einem Compoundie- 
rungsverhaltnis der Verstarkungsfasern (Gehalt) iiber 70 
Gew.% zu wenig Thermoplastharz, das als Bindemittelkompo- 
nente fungiert, bei der Dehnung zugegen ist, und es 
schwierig ist, das Harz an den Kontaktstellen zwischen den 
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Verstarkungsfasern einheitlich eindringen zu lassen, so 
dass die Festigkeit sinkt. 

Das organische Faservlies 

Als erf indungsgemaft verwendbares organisches Faserv- 
lies lassen sich Gewebe, die durch Trocken- und Nassver- 
fahren hergestellt werden, Spinnvliese, erhalten durch 
Schmelzspinnen eines Harzes und direktes Einbringen in das 
Vlies und dergleichen erwahnen. Als Faser, die das Vlies 
ausmacht, lassen sich verwenden: schmelzgesponnenene Pro- 
dukte aus Polyolef inharzen, wie Polyethylen, Polypropylen 
und dergleichen; Harze wie Polystyrol, Polyvinylchlorid, 
Polyethylenterephthalat, Polycarbonat , Polyacetal und der- 
gleichen; Copolymere, die vorwiegend aus diesen Harzen be- 
stehen (bspw. Ethylen-Vinylchlorid-Copolymer, Ethyl en- 
Vinylacetat-Copolymer, Styrol-Butadien-Acrylnitril-Copoly- 
mer und dergleichen) sowie ihre gepfropften Produkte; 
Thermoplast-Elastomere, wie EPM, EPDM und dergleichen; Po- 
lymerlegierungen Oder ein Gemisch dieser Harze; thermisch 
aushartende Harzfasern aus Phenol und dergleichen; Natur- 
fasern, wie Zellstoff f Baumwolle und dergleichen; und ein 
Gemisch dieser Fasern. Wird Polypropylen als Ther- 
moplastharz verwendet, welches das Substrat ausmacht, wird 
insbesondere vorzugsweise ein organisches Faservlies aus 
einem Harz verwendet, das nicht innerhalb des Druckform- 
Temperaturbereichs des Gewebes von 190 bis 210 °C schmilzt 
(der Schmelzpunkt ist mehr als 10 °C hoher als der von Po- 
lypropylen), wie Polyesterharz oder Polyamidharz . 

Das organische Faservlies wird am besten in einer 
Menge von 10 bis 100 g/cm 2 verwendet. Ist die Menge klei- 
ner als 10g/cm 2 , wird die Steifheit nur wenig verbessert, 
wohingegen ttber 100 g/cm 2 die Menge an , Thermoplastharz, 
die zum ausreichenden Benetzen des Vliesinneren erforder- 
lich ist, zu grofi wird und der Pressmatten-Formkorper 
schwerer wird. 
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Die Haut 

Die Zierhaut, die in dem erf indungsgemSJien Pressmat- 
ten-Formkorper enthalten sein kann, wird sorgfaltig fur 
den angestrebten Zweck des Produktes ausgewahlt, wie An- 
wendungen der Oberf lachendekoration, Undurchlassigkeit , 
Dampfungsfahigkeit, Warmeisolation und dergleichen, jedoch 
muss sie warmebestandig sein, damit das Schmelzen oder 
Durchbrechen des Thermoplastharzes aus der erhitzten pa- 
pierartig hergestellten pressfahigen Matte wahrend des 
Formungsschrittes verhindert wird. 

Als Haut lassen sich Gewebe aus Natur- oder Synthese- 
fasern als Ausgangsmaterial, organische Faservliese, die 
durch Nadelstanzen oder dergleichen hergestellt werden, 
Velours, Maschenwaren, Flockwaren und dergleichen verwen- 
den. Bei den Anwendungen fur das Innere der Autos werden 
insbesondere verwendet Thermoplastharzmatten aus PVC (Po- 
lyvinylchlorid) , TPO (Thermoplastolef in) , Thermoplastpoly- 
ester, Elastomer oder dergleichen und Laminate dieser Mat- 
te mit einem Basisgewebe oder ein Harzschaumstof f , wie Po- 
lypropylen, Polyethylen, Polyvinylchlorid, Polyurethan 
oder dergleichen; oder die vorstehenden Zierhaute selbst 
sowie geklebte Produkte mit einem Grundmaterial daraus 
oder Laminat daraus mit einem Harzschaumstof f, wie Poly- 
propylen, Pplyethylen, Polyvinylchlorid, Polyurethan oder 
dergleichen. Zudem wird ein Gefuge aus Haut und Heifi- 
schmelze verwendet. In diesem Fall ist es wunschenswert , 
dass eine Heifischmelze mit guter Affinitat und guter Haf- 
tung an die zu verwendende folgende Mattenharzkomponente 
aus Heifischmelzen ausgewahlt wird, wie Polyamid, modifi- 
ziertem Polyolefin, Urethan und Polyolefin. Daruber hinaus 
kann die Oberflache dieser Haute mit unebenen Mustern ver- 
sehen werden, indem sie gepragt oder dergleichen oder be- 
druckt werden. 

Struktur der mehrschichtiqen Folien 

Beispiele fur geeignete mehrschichtige Folien sind 
wie folgt: 



25 

(1) Eine zweischichtige Folie, hergestellt aus einem 
ersten Harz, dessen Struktur derjenigen des Ther- 
moplastharzes, das das Gewebe ausmacht, gleicht oder ah- 
nelt, und beim Erhitzen und Formen unter Druck eine 
Schmelzviskositat aufweist, die iiber der des Ther- 
moplastharzes liegt, und einer zweiten Harzschicht aus ei- 
nem Harz, dessen Schmelzpunkt hoher als der des Ther- 
moplastharzes ist, welches das Gewebe ausmacht. 

Die zweite Harzschicht bildet eine undurchlassige 
Schicht und schmilzt nicht nach dem Erhitzen und Formen 
unter Druck und verbessert starker die Undurchlassigkeit 
des leichten Pressmatten-Formkorpers . Die Harzschicht 
weist jedoch wiinschenswerterweise eine derartige Verlange- 
rung auf, dass die Formbarkeit der Matte wahrend des Deh- 
nungsformens nicht beeintrachtigt wird. Far die zweite 
Harzschicht wird vorzugsweise ein Harz verwendet, dessen 
Schmelzpunkt mehr als 10°C iiber dem Schmelzpunkt des Ther- 
moplastharzes liegt, welches das Gewebe ausmacht. Es kon- 
nen bspw. Polyolef inharze verwendet werden, wie Polyethy- 
len, Polypropylen und dergleichen; Polystyrol, Po- 
lyvinylchlorid, Polyethylenterephthalat , Polycarbonat , Po- 
lyamid, Polyacetal f und Copolymere, die vorwiegend aus 
diesen Harzen bestehen (bspw. Ethylen-Vinylchlorid- 
Copolymer, Ethylen-Vinylacetat-Copolymer, Styrol-Butadien- 
Acrylnitril-Copolymer und dergleichen) und ein gepfropftes 
Produkt davon, Thermoplast-Elastomere, wie EPM, EPDM und 
dergleichen, Polymerlegierungen und ein Gemisch dieser 
Harze. Wenn Polypropylen als Thermoplastharz, welches das 
Gewebe ausmacht, verwendet wird, wird vorzugsweise ein 
Harz verwendet, das nicht innerhalb des Druckform- 
Temperaturenbereichs des Gewebes von 190 bis 210°C 
(Schmelzpunkt ist mehr als 10°C hoher als der von Polypro- 
pylen) , schmilzt, wie ein Polyamidharz . 

(2) Eine dreischichtige Folie, hergestellt aus einer 
ersten Harzschicht aus einem Harz, dessen Struktur der des 
Thermoplastharzes, welches das Gewebe ausmacht, gleicht 
oder ahnelt, einer zweiten Harzschicht aus einem Harz, 
dessen Schmelzpunkt hoher als der des Thermoplastharzes 



ist, welches das Gewebe ausmacht, und einer dritten Harz- 
schicht aus einem Harz, dessen Schmelzpunkt niedriger als 
der des Thermoplastharzes ist, welches das Gewebe aus- 
macht. 

Die dritte Harzschicht ist eine Folienschicht , die 
sich bei der Verwendung einer Haut ohne Haftvermogen eig- 
net und als Klebeschicht fur die Haut dient. Zu diesem 
Zweck wird sie aus einem Harz hergestellt, dessen Schmelz- 
punkt unter dem des Thermoplastharzes liegt, das das Gewe- 
be ausmacht. Sie unterliegt keinen weiteren Einschrankun- 
gen. Bspw. lassen sich verwenden: Polyolef inharze, wie Po- 
lyethylen, Polypropylen und dergleichen; Polystyrol, Po- 
lyvinylchlorid, Polyethylenterephthalat, Polycarbonat, Po- 
lyamid, Polyacetal und Copolymere, die vorwiegend aus die- 
sen Harzen bestehen, und Pf ropfprodukte davon; Ther- 
moplast-Elastomere, wie EPM und EPDM und dergleichen; Po- 
lymerlegierungen oder ein Gemisch dieser Harze. 

Daruber hinaus lassen sich die zwei- oder dreischich- 
tigen Folien durch herkommliche bekannte Verfahren her- 
stellen. Bspw. kann die Bildung der mehrschichtigen Folie 
durch ein Trockenlaminatverf ahren oder ein Coextrusions- 
verfahren erfolgen. 

Die vorstehenden mehrschichtigen Folien lassen sich 
durch Aufbringen jeder Einzelschicht , die die mehrschich- 
tige Folie auf dem Gewebe ausmachen, und einstiickiges Ver- 
binden unter Erhitzen und Pressen bei der Herstellung der 
papierartig hergestellten pressfahigen Matte herstellen. 

Zudem lasst sich eine dunne Klebeschicht zwischen den 
Schichten der mehrschichtigen Folie bereit stellen, damit 
das Haftvermogen noch besser wird. 

Ein Verfahren zur Herstellung einer erf indungsgema/ien 
papierartig hergestellten .pressfahigen Matte und eines 
leichten Pressmatten-Formkorpers wird nachstehend be- 
schrieben. 

(1) Zuerst werden die Verstarkungsf asern, wie Glasfa- 
serschnitzel, und das teilchenf ormige. oder faserformige 
Thermoplastharz in einer wassrigen Losung eines grenzfla- 
chenaktives Mittels, das fein dispergierte Luftblasen ent- 



halt, dispergiert . Als grenzf lSchenaktives Mittel werden 
vorzugsweise Natriumdodecylbenzolsulf onat und dergleichen 
verwendet . 

(2) Anschliefiend wird die erhaltene Dispersion mit 
einem porosen Trager dehydratisiert , so dass sich der 
Feststof fgehalt der Dispersion ablagert, der dann getrock- 
net wird, so dass ein einheitliches Gewebe erhalten wird. 
Das Gewebe umfasst Verstarkungsf asern, das Thermoplastharz 
und dergleichen. Wird ein teilchenf ormiges Thermoplastharz 
verwendet, sind die Teilchen gleichmafiig in den Verstar- 
kungsf asern dispergiert. Das Gewebe ist wunschenswerter- 
weise 1 bis 10 mm dick. 

(3) Nachfolgend wird die mehrschichtige Folie auf ei- 
ne oder beide Oberflachen des Gewebes aufgebracht. Das er- 
haltene Laminat wird auf eine Temperatur nicht unter dem 
Schmelzpunkt des Thermoplastharzes, aber unter seinem Zer- 
setzungspunkt erhitzt, damit das Harz geschmolzen wird. 
Nun wird zwischen den abkuhlenden Platten Druck aufgebaut, 
so dass eine dicht erstarrte papierartig hergestellte 
pressfahige Matte erhalten wird, 

Ist das Thermoplastharz Polypropylen, wird das Gewebe 
auf eine Temperatur von 170 bis 230, vorzugsweise 190 bis 
210 °C erhitzt. Betr^gt die Heiztemperatur weniger als 
170 °C, schmilzt das Harz nicht genug, so dass die Festig- 
keit herabgesetzt ist, wohingegen bei uber 230°C eine Ver- 
farbung aufgrund von Zersetzung und eine Abnahme der Fe- 
stigkeit erfolgen. Der Druck zwischen den kiihlenden Plat- 
ten liegt zudem innerhalb eines Bereichs von 3 bis 50 
kgf/cm 2 , so dass die dichte papierartig hergestellte 
pressfahige Matte erhalten wird. Betragt der Druck mehr 
als 50 kgf/cm 2 , bricht die Verstarkungsf aser, wie Glasfa- 
ser oder dergleichen, leichter, wohingegen die Verstar- 
kungsfasern, wie Glasfasern oder dergleichen, bei einem 
Druck unter 3 kgf/cm 2 mit dem Thermoplastharz nicht sehr 
gut benetzt werden, und es zu einem Herabsetzen der Fe- 
stigkeit kommen kann. 

Die papierartig hergestellte pressfahige Matte kann 
daruber hinaus mit Additiven compoundiert werden, wie An- 
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tioxidantien, Lichtstabilisatoren, Metalldesaktivatoren, 
Flamrnschutzmitteln, Rufl, Magnesiumsilikat und dergleichen, 
Farbstoffen usw. Diese Additive und Farbstoffe konnen in 
die papierartig hergestellte pressfahige Matte eingebracht 
werden, indem sie vorher mit einem teilchenf ormigen Ther- 
moplastharz vermengt werden oder indem sie darauf aufge- 
bracht werden oder durch ein Verfahren, das die Zugabe 
durch Aufspriihen oder dergleichen beim Herstellungsschritt 
der papierartig hergestellten pressfahigen Matte beinhal- 
tet . 

(4) Die so erhaltene papierartig hergestellte press- 
fahige Matte (beschichtete Matte) wird dann wieder auf ei- 
ne Temperatur uber dem Schmelzpunkt des Aufbauharzes er- 
hitzt. Dann wird eine Haut auf die gedehnte Matte aufge- 
bracht, wenn ein mit einer Haut beklebtes Produkt ge- 
wunscht ist. Dies wird dann in eine Form uberfiihrt, und 
die Hohe des Formabstandhalters oder die Klemmenhohe der 
Presse oder dergleichen wird eingestellt. Anschlieliend 
wird es durch Formen unter Druck einstuckig vereinigt, so 
dass ein leichter Pressmatten-Formkorper mit vorgegebener 
Dicke und Dichte erhalten wird. 

Die Heiztemperatur beim Dehnungsf ormen kann sorgfal- 
tig in einem Temperaturenbereich nicht unter dem Schmelz- 
punkt des Thermoplastharzes, der die papierartig herge- 
stellte pressfahige Matte ausmacht, jedoch unter seinem 
Zersetzungspunkt, ausgewahlt werden. Ist das Ther- 
moplastharz bspw. Polypropylen, betragt die Heiztemperatur 
170 bis 250°C / vorzugsweise 190 bis 210°C. Das Heizverfah- 
ren.fiir die papierartig hergestellte pressfahige Matte ist 
nicht besonders beschrankt, kann jedoch Walzenheizen, Er- 
hitzen mit Ferninf rarot-Bestrahlung, Ventilationserhitzen 
oder « dergleichen sein. Die Formtemperatur sollte zudem 
nicht hoher als der Erstarrungspunkt des Thermoplastharzes 
sein und reicht aus Sicht der Handhabung und Produktivitat 
gew6hnlich von Raumtemperatur bis 60 °C. Der Formdruck un- 
terscheidet sich entsprechend der Produktform f reicht je- 
doch gewohnlich von 1 bis 50 kg/cm 2 , da ein zu grolier 
Druck die Verstarkungsf asern bricht. 



Die Dichte des so erhaltenen leichten Pressmatten- 
Formkorpers wird durch den Spielraum der Form reguliert 
und ist kleiner als die theoretische Dichte (p) , vorzugs- 
weise nicht hoher als 0,8 g/cm 3 , insbesondere nicht hoher 
als 0,7 g/cm 3 . Die theoretische Dichte (p) ist hier die 
Dichte bei einer Porositat von Null und wird gemaJS der 
nachstehenden Gleichung bestimmt: 

p = 100/(W m /p m + W r /p r ) 

W m : Gewichtsanteil des Thermoplastharzes 

W r : Gewichtsanteil der Verstarkungsf aser 

p m : Dichte des Thermoplastharzes 

p r : Dichte der Verstarkungsf asern. 

Die Dehnungsvergrofierung des leichten Pressmatten- 
Formkorpers ist 1,1 bis 15fach, vorzugsweise l,5-10fach. 
Bei einer zu grolien Dehnungsvergrdlierung wird - wenn die 
aufgebrachte Menge zu groft ist - der Temperaturunterschied 
zwischen der Oberflache und dem Inneren wahrend des Erhit- 
zens groJi und ein gleichmafliges Erhitzen ist schwierig. 
Dadurch wird die Dicke ungleichmaftig . Bei einer zu kleinen 
Dehnungsvergrdlierung ist dagegen die Gewichtsreduktion bei 
der erforderlichen Dicke minimal. Der hier verwendete Be- 
griff "Dehnungsvergrofierung" steht fur den Wert, erhalten 
durch Dividieren der Dicke des gedehnten Korpers (leichten 
Pressmatten-Formkorpers) durch die theoretische Dicke 
(Dicke bei einer Porositat von Null) . 

Beim Herstellen des erf indungsgemalien leichten Press- 
matten-Formkorpers ist es, wie oben erwahnt, besonders 
ratsam, ein Produktionsverf ahren zu verwenden, das sich 
zur Gewinnung leichter Pressmatten-Formkorper mit, besserem 
HaftvermOgen zwischen der Haut und dem Substrat durch Deh- 
nungsformen der als Ausgangsmaterial verwendeten papierar- 
tig hergestellten pressf ahigen Matte eignet. Gemafi diesem 
Vorschlag lasst sich - wenn die erf indungsgemaJie pressfa- 
hige Matte als Ausgangsmaterial filr das Dehnungsf ormen 
verwendet wird - ein leichter Pressmatten-Forrakorper er- 
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halten, der nicht nur ein verbessertes Haftvermogen zwi- 
schen Haut und Substrat, sondern auch verbesserte Steif- 
heit und Undurchlassigkeit aufweist- 

Dieses Produktionsverf ahren fur den erf indungsgemalien 
leichten Pressmatten-Formkorper wird eingehend anhand der 
Figuren 7 bis 14 beschrieben. 

Bei dem Produktionsverf ahren wird eine Matrize 5 und 
eine Patrize 6 verwendet, wobei entweder eine oder beide 
Formen eine Pressvorrichtung aufweisen und sich beide For- 
men offnen lassen. 

(1) Beide Formen sind zuerst geoffnet, und eine Haut 
2 und eine papierartig hergestellte pressfahige Matte 10, 
die durch Erhitzen gedehnt wurde (nachstehend einfach als 
erhitzte Matte bezeichnet) , werden tiber einander zwischen 
Matrize und Patrize gelegt. Die erf indungsgemaJie papierar- 
tig hergestellte pressfahige Matte wird in diesem Fall auf 
eine Temperatur nicht unter dem Schmelzpunkt des Ther- 
moplastharzes, aber unter seinem Zersetzungspunkt erhitzt. 

In diesem Fall lasst sich die erhitzte Matte 10 di- 
rekt auf die Oberflache der unteren Form (Patrize in der 
Figur) bringen, und die Haut 2 lasst sich direkt darauf 
legen. Es kann auch ein Ende der erhitzten Matte 10 durch 
einen dehnbaren Formverschlussrahmen 8 fur die papierartig 
hergestellte pressfahige Matte, der sich auf der Aufiensei- 
te der Patrize befindet, gehalten werden, und ein Ende der 
Haut 2 kann durch einen Formverschlussrahmen 7 fur die 
Haut, der die Haut an einer Trennseite der oberen Form 
(Matrize in der Figur) halten kann, gehalten werden, oder 
sie konnen jeweils von beiden Rahmen gehalten werden. 

Bei der Herstellung eines schwierig geformten Form- 
korpers wird es insbesondere bevorzugt, dass die Haut 2 
und die erhitzte Matte 10 von den jeweiligen Formver- 
schlussrahmen 7,8 gehalten werden, und die Haltekraft und 
das Verschieben in der Spannvorrichtung an den entspre- 
chenden Stellen gemafi ihrer Formen eingestellt werden. 

In Fig. 7 ist eine Skizze der Formen und beide Form- 
verschlussrahmen 7 fUr die Haut und Formverschlussrahmen 8 
fur die papierartig hergestellte pressfahige Matte ge- 
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zeigt. Der Formverschlussrahmen 8 fiir die papierartig her- 
gestellte pressfahige Matte arbeitet zusammen mit einer 
Schiebevorrichtung 9, die sich in Offnungs- und Schliefi- 
richtung der Form dehnen und zusammenziehen lasst. Soil 
zudem der Formverschlussrahmen 7 fur die Haut an der 
Trennseite der Matrize gehalten werden, ist der Rahmen 
wahlfrei, und statt dessen kann ein Klebeband oder der- 
gleichen verwendet werden. 

Bezuglich der Reihenfolge, in der die Haut und die 
erhitzte Matte in den Raum zwischen den Formen eingebracht 
wird, gilt - dass bei Verwendung des Formverschlussrahmens 
7 fur die Haut - die Beschickung der erhitzten Matte na- 
turlich bevorzugt ist, wohingegen die Haut - wenn Formver- 
schlussrahmen 7 fur die Haut nicht verwendet wird - ge- 
wohnlich wie in Fig. 8 gezeigt vor der erhitzten Matte zu- 
gefuhrt wird, damit sich die erhitzte Matte vor dem Formen 
so wenig wie moglich abkiihlt. 

Im ersten Fall kann die Haut aufierhalb der Form auf 
die erhitzte Matte gebracht werden und beide in diesem Zu- 
stand zwischen die Formen gebracht werden. 

Das Erhitzen der papierartig hergestellten pressfahi- 
gen Matte, die als Formmaterial verwendet wird, variiert 
je nach den Arten der Verstarkungsf asern in der Matte und 
dem Thermoplastharz in der Matrix und dergleichen. Bei zu 
niedriger Heiztemperatur wird keine ausreichende Dehnbar- 
keit erzielt, und das Haftvermogen an die Haut ist 
schlecht, so dass zumindest oberhalb des Schmelzpunktes 
des Matrixharzes erhitzt werden muss. 

Bei zu hoher Heiztemperatur zersetzt sich jedoch das 
Matrixharz therraisch, und zudem ist die Handhabbarkeit 
schlecht. Werden Glasf asern als Verstarkungsf aser und Po- 
lypropylen als Matrixharz verwendet, betragt die Heiztem- 
peratur gewohnlich etwa 170 bis 230°C 

(2) Nach dem Einsetzen der erhitzen Matte und der 
Haut zwischen die Formen (s. Fig. 9), wird mit dem Ein- 
spannen begonnen und an einer Position beendet, an der die 
Dicke der erhitzten Matte auf 40 bis 80% reduziert ist (s. 
Fig. 10). 
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Das Einspannens kann durch verschiedene Verfahren be- 
endet werden, wie durch Regeln der Klemmenstopposition der 
an die Form befestigten Pressmaschine . Vorzugsweise wird 
jedoch ein Stopper 11 verwendet, der vorher an eine fest- 
gelegte Position befestigt worden ist. Daher wird kein 
teures Regelgerat mehr bendtigt. 

(3) Nach der Beendigung des Einspannens werden die 
Formen gekuhlt und dann geoffnet und der Formkorper ent- 
nonunen, umfassend eine Substratschicht aus der als Formma- 
terial verwendeten papierartig hergestellten pressfahigen 
Matte, die auf mindestens doppelte Lange gedehnt wurde 

(nachstehend als Dehnungsmatte 12 bezeichnet) , wobei die 
Haut einstuckig und fest an deren Oberflache gebunden ist 

(s. Fig. 11) • 

Somit wird ein Formkorper hergestellt, der erhalten 
wird, indem man die Haut einstuckig und fest an die Ober- 
flache der Dehnungsmatte 12 bindet. Hat in diesem Fall die 
Haut eine netzformige Struktur, wie bspw. bei einem Vlies 
Oder dergleichen, wird das Haftvermogen durch einen Anke- 
reffekt weiter verbessert, wohingegen - wenn die Haut aus 
einem Material besteht, das dem Matrixharz der papierartig 
hergestellten pressfahigen Matte gleicht oder ahnelt, die 
Haut direkt mit der Oberflache der Matte warmverschweilit 
wird, so dass die Haftwirkung noch besser wird. Die Ver- 
wendung einer solchen Haut wird bevorzugt. 

Gutes Haftverm5gen und Steife werden erhalten durch 
Verwendung einer papierartig hergestellten pressfahigen 
Matte, die durch Erhitzen auf nicht weniger als das 5fache 
gedehnt wird. 

Dariiber hinaus ist es erf indungsgemali sehr effizient, 
eine Verbundhaut zu verwenden, die auf ihrer Riickseite mit 
einer Thermoplastharzschicht beschichtet ist, die durch 
die Warme der erhitzten Matte damit verschweilit wird 
(nachstehend als Schmelzharzschicht 13 bezeichnet) . Dies 
verbessert weiter das Haftvermdgen zwischen Haut und Sub- 
strat . 



33 

Die Schmelzharzschicht kann auf der Riickseite der 
Haut mit einera Klebstoff oder dergleichen oder durch ein 
Schmelzverfahren beschichtet werden. 

Bei einem anderen Verfahren kann das Dehnungsf ormen 
durchgefiihrt werden, .indem eine Thermoplastharzf olie (13) 
zwischen die Haut und die erhitzte Matte gebracht und 
durch die Warme der erhitzten Matte damit verschweilit wird 
(nachstehend als schmelzbare Folie bezeichnet) . In diesem 
Fall kann die schmelzbare Folie (13) auf der erhitzten 
Matte untergebracht und darauf die Haut aufgebracht wer- 
den, oder die schmelzbare Folie (13) kann einfach direkt 
auf die Riickseite der Haut ohne Laminierung aufgebracht 
werden, wobei beide dann in diesem Zustand auf die erhitz- 
te Matte gebracht werden. In jedem Fall wird die schmelz- 
bare Matte (13) zwischen der Haut und dem Subs t rat durch 
die Warme der erhitzten Matte beim Dehnungsf ormen ge- 
schmolzen und darauf warmverschweilit, wodurch beide durch 
die schmelzbaren Folie (13) starker miteinander verklebt 
werden. 

Bei dem durch die vorstehenden Verfahren erhaltenen 
Formkorper ist der Formkdrper selbst durchlassig, wenn die 
Haut ein Gewebe, ein Vlies oder ahnliches durchlassiges 
Material ist. Selbst wenn eine Haut mit einer solchen 
Durchlassigkeit wie in Fig. 12 gezeigt, verwendet wird, 
kann eine Thermoplastharzschicht 14, die nicht durch die 
Warme der erhitzten Matte verschweilit wird, auf die Riick- 
seite der Haut aufgebracht werden. Daruber hinaus kann die 
Schmelzharzschicht 13 aulien darauf gebracht werden. Auf 
diese Weise wird die Hautschicht fest mit dem Substrat 
durch die Schmelzharzschicht warmverschweilit, so dass die 
Haftkraft weiter verbessert wird. 

•Das Dehnungsf ormen kann erfolgen, indem die Haut, die 
auf die Riickseite mit der Thermoplastharzschicht 14 aufge- 
bracht ist, die nicht durch die Warme der erhitzten Matte 
verschweilit ist, verwendet wird und die schmelzbare Folie 
(13) zwischen diese Haut und die erhitzte Matte gebracht 
wird. 
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Bei einem weiteren Verfahren lasst sich ein ahnlicher 
Effekt sogar durch Verwendung einer Folie mit dreischich- 
tiger Struktur erzielen, wobei die Schmelzharzschichten 13 
auf beide Oberflachen der Thermoplastharzschicht 14, die 
nicht durch die Warme der erhitzten Matte schmilzt, als 
Mittelschicht aufgebracht werden, und Zwischenbringen ei- 
ner solchen dreischichtigen Matte zwischen die Haut und 
die erhitzte Matte, und Durchf tihrung eines Dehnungsfor- 
mens, wie in Fig. 13 gezeigt. 

In diesem Fall muss die Thermoplastharzschicht 14, 
die nicht durch die Warme der erhitzten Matte schmilzt, 
nicht vorher auf die Ruckseite der Haut aufgebracht wer- 
den, und die Haut 2 und das Substrat werden beim Dehnungs- 
formen gleichzeitig mit beiden Oberflachen der Harzschicht 
14 als Mittelschicht mit der Schmelzharzschicht 13 ver- 
schweifit . 

Bei samtlichen Verfahren sind die Haut 2 und die Deh- 
nungsmatte 12 fest durch die Schmelzharzschicht 13 verbun- 
den, und die Thermoplastharzschicht 14, die nicht durch 
die Warme der erhitzten Matte schmilzt, wird in diesem Zu- 
stand zwischen Dehnungsmatte und Haut belassen, so dass 
diese undurchlassig werden. Die Thermoplastharzschicht 
wird zudem auf der Oberflache der als Substrat verwendeten 
erhaltenen Dehnungsmatte gebildet, so dass auch die Fe- 
stigkeit besser wird. 

Bei diesen Verfahren hat das Thermoplastharz in der 
Schmelzharzschicht, die durch die Warme der erhitzen Matte 
schmilzt, oder die schmelzbare Folie (13) vorzugsweise ei- 
ne Schmelztemperatur , die 20 bis 80°C unter der Oberfla- 
chentemperatur der erhitzten Matte liegt, damit es leich- 
ter beim Dehnungsf ormen durch die Warme der erhitzten Mat- 
te schmilzt. * 

Das Vorstehende beschreibt zwar ein Beispiel fur die 
Durchf tthrung eines Dehnungsf ormens unter Verwendung einer 
dreischichtig strukturierten Folie, wobei die Schmelzharz- 
schichten 13 auf beide Oberflachen der Thermoplastharz- 
schicht 14, die nicht unter der warme der erhitzten Matte 
schmilzt, als Mittelschicht aufgebracht werden und die 
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dreichichtige Folie zwischen die Haut und die erhitzte 
Matte eingebracht wird. Die gleiche Wirkung wie vorstehend 
beschrieben lasst sich jedoch erzielen, wenn das Dehnungs- 
formen mit einer Folie durchgeftihrt wird, erhalten durch 
Aufbringen einer Harzschicht 15 aus einem Thermoplastharz 
mit einer Schmelztemperatur, die 10 bis 50°C niedriger 
ist, als die des Thermoplastharzes, das die Folie aus- 
macht, auf eine Oberflache der Schmelzharzschicht 13 aus 
einem Thermoplastharz mit einer Schmelztemperatur, die 20 
bis 80°C unter der Oberf lachentemperatur der erhitzten 
Matte liegt, indem die Dicke der Schmelzharzschicht einge- 
stellt wird und dann die Harzschicht 15 und die Schmelz- 
harzschicht 13 zwischen die Haut und die erhitzte Matte 
gebracht werden, so dass sich die Harzschicht 15 naher an 
der Haut und die Schmelzharzschicht 13 naher an der er- 
hitzten Matte befindet. 

Dieses Verfahren verwendet einen Warmegradienten ent- 
lang der Mattendicke, wenn die Schmelzharzschicht 13 mit 
der erhitzten Matte in Kontakt kommt, in der der Oberf la- 
chenanteil der Schmelzharzschicht, der sich nahe der er- 
hitzten Matte befindet, durch die Warme der erhitzten Mat- 
te schmilzt und fest mit dem Substrat warmverschweiftt 
wird, wohingegen der Oberf lachenanteil der Schmelzharz- 
schicht nahe der Harzschicht 15 nicht schmilzt. Allerdings 
schmilzt die Harzschicht 15, die damit in Kontakt steht 
und eine niedrige Schmelztemperatur hat, und die Haut und 
die schmelzbare Folie werden warmverschweifit. Somit werden 
die Haut und das Substrat fest verschweifit, wohingegen ein 
Teil der Schmelzharzschicht 13 bleibt, wie er ist, so dass 
eine Harzschicht gebildet wird. 

Die gleiche Wirkung wie oben lasst sich erzielen, in- 
dem das Dehnungsf ormen mit einer Dreischichtf olie durchge-r 
fuhrt wird, erhalten durch Aufbringen der Schmelzharz- 
schicht 13 aus einem Thermoplastharz mit einer Schmelztem- 
peratur, die 20 bis 80°C niedriger ist als die Oberfla- 
chentemperatur der erhitzten Matte, auf eine Oberflache 
der Thermoplastharzschicht 14, die nicht durch die W&rme 
der erhitzten Matte schmilzt, und der Harzschicht 15 aus 
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einem Thermoplastharz mit einer Schmelztemperatur, die 10 
bis 50°C unter der des Thermoplastharzes liegt, welches 
die Folie ausmacht, auf ihre andere Oberflache. Die erhal- 
tene dreischichtige Folie wird so zwischen die Haut und 
die erhitzte Matte gebracht, dass sich die Harzschicht 15 
naher an der Haut und die Schmelzharzschicht 13 naher an 
der erhitzten Matte befindet, wie in Figur 14 gezeigt. 

Die Dicke der jeweils hier verwendeten Folien wird 
sorgfaltig so ausgewahlt, dass fur die vorstehend genann- 
ten Zwecke die optimale Dicke erhalten wird, oder indent 
die Kontaktzeit zwischen der erhitzten Matte und der Haut 
oder dergleichen in Betracht gezogen wird, jedoch betragt 
sie gewohnlich nicht mehr als 150 pm. 

Zudem variiert das Material dieser Folien je nach der 
Heiztemperatur der als Formmaterial verwendeten papierar- 
tig hergestellten pressfahigen Matte, es wird jedoch aus 
Folien mit den vorstehenden Temperatureigenschaf ten ent- 
sprechend den jeweiligen Bedingungen ausgewahlt. 

Somit lassen sich leichte Pressmatten-Formk5rper mit 
hoher Porositat, hervorragender Gewichtsreduktion, hoher 
Festigkeit und starkem Haf tvermogen der Haut und ebenfalls 
Undurchlassigkeit erhalten. 

Gelegentlich konnen sich die Verstarkungsfasern, die 
das Substrat ausmachen, auf der Oberflache des leichten 
Pressmatten-Formkorpers gegemiber der Oberflache mit der 
Haut aufrichten. Dieses Aufrichten wird sehr wirksam ver- 
hindert, indem eine papierartig hergestellte pressfahige 
Matte als Formmaterial verwendet wird, die vorher einer 
Behandlung zur Verhinderung des Faserauf richtens unterwor- 
fen wurde. 

Die Aufrichtung der Fasern lasst sich leicht verhin- 
dern, indem bspw. ein Vlies, eine Thermoplastf olie oder 
dergleichen, auf die entsprechende Seite der papierartig 
hergestellten pressfahigen Matte aufgebracht wird. Bei der 
Herstellung der papierartig hergestellten pressfahigen 
Matte erfolgt eine solche Behandlung gewShnlich durch Er- 
hitzen und Pressen des Vliesmaterials, so dass die Ver- 
starkungsf asern und das Thermoplastharz gleichmSIiig in dem 
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Vlies oder der Thermoplastfolie oder dergleichen verteilt 
werden . 

Das zur Verhinderung des Faserauf stellens verwendete 
Vlies ist nicht sonderlich beschrankt, jedoch wird vor- 
zugsweise ein Polyestervlies mit etwa 10 bis 50 g/m 2 Ge- 
wicht oder dergleichen verwendet. Die Thermoplastfolie ist 
zudem nicht sonderlich eingeschrankt , vorausgesetzt, sie 
schmilzt oder bricht nicht beim Erhitzen der papierartig 
hergestellten pressfahigen Matte bei der Durchfiihrung des 
erf indungsgemaJien Dehnungsf ormens . Sie gleicht der vorste- 
hend genannten Thermoplastharzschicht 14, die durch die 
Warme der Haut oder der erhitzten Matte nicht schmilzt. 

Wird insbesondere eine Thermoplastharzf olie zur Ver- 
hinderung der Faserauf richtung verwendet, bildet sich eine 
undurchlassige Schicht auf dem Substrat. Ist zudem auch 
die Thermoplastharzschicht 14, die nicht durch die Warme 
der erhitzten Matte schmilzt, auf der zur Haut naheren 
Seite zugegen, bilden sich insbesondere auf beiden Ober- 
flachen des Substrates undurchlassige Schichten, wodurch 
ein Formkorper mit hervorragender Luftisolationseigen- 
schaft erhalten werden kann. 

Gemafi dem erf indungsgemafcen Produktionsverf ahren 
lasst sich wie vorstehend erwShnt ein leichter Pressmat- 
ten-Formkorper mit einer fest haftenden Haut und hervorra- 
gender Gewichtsreduktion und Steifheit einfach erhalten, 
und die Substratschicht kann ebenfalls leicht zu einer un- 
durchlassigen Schicht gemacht werden. Daher ist es mog- 
lich, den erhaltenen Formkfirper in verschiedenen Anwendun- 
gen, insbesondere Autoinnenbauteilen, wie Deckenbauteilen, 
Turfuttern und dergleichen, umfassend zu verwenden, da das 
geformte Produkt leicht und sehr steif ist und hervorra- 
. gendes Haftvermogen zwischen der Haut und dem Substrat so- 
wie hervorragende Undurchlassigkeit aufweist. 

Nachstehend wird anhand der Fig, 15 bis 21 ein Bei- 
spiel fur die Verwendung eines erf indungsgemaJien leichten 
Pressmatten-Formkorpers als Stolidampf erbauteil, wie einem 
TUrf utter oder dergleichen, eingehend beschrieben. 
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Fig. 15 zeigt eine Schnittansicht einer Ausfuhrungs- 
form eines erf indungsgemafien leichten Pressmatten- 
Formkdrpers, umfassend ein Substrat 1 aus einer faserver- 
starkten Therraoplastharzschicht mit einer Porositat nicht 
unter 50% und eine Haut 2 auf seiner Zierseite sowie ein 
stofidampfendes Bauteil 16 aus einem Thermoplastharz- 
Schaumkorper Oder dergleichen, das partiell auf der nicht 
verzierten Seite angebracht ist. Die Fig. 16 zeigt eine 
weitere Ausf uhrungsf orm eines erf indungsgemafien leichten 
Pressmatten-Formkorpers, bei dem eine Rippe aus Ther- 
moplastharz, die als stoftdampfendes Bauteil 16 dient, ein- 
stuckig mit dem Substrat 1 verbunden ist, 

Bei dem leichten Pressmatten-Formkorper zur Verwen- 
dung als erf indungsgemafies stofidampfendes Produkt sollte 
das Substrat eine f aserverstarkte Thermoplastharzschicht 
sein, deren Porositat aus Sicht der Festigkeit und Ge- 
wichtsreduktion nicht unter 50% liegt. Diese Harzschicht 
lasst sich leicht aus der erf indungsgemafien papierartig 
hergestellten pressfahigen Matte erhalten. Demnach kann 
die Harzschicht leicht erhalten werden, indem die papier- 
artig hergestellte pressfahige Matte durch Ausdehnen unter 
Erhitzen in Dickenrichtung in die gewunschte Form gebracht 
wird, so dass eine gewunschte Porositat erhalten wird, 
oder durch ein Dehnungsf ormverf ahren, bei dem die Matte 
unter Erhitzen in Dickenrichtung gedehnt wird, so dass ei- 
ne Porositat oberhalb einer festgelegten Porositat erhal- 
ten wird, und wiederum unter Druckpressen unter gleichzei- 
tigem Auf rechterhalten des erhitzten Zustandes geformt 
wird, so dass die gewiinschte Porositat und die gewunschte 
Form erhalten werden. Gewohnlich wird das letztere Deh- 
nungsf ormverf ahren in Bezug auf eine gute Formbarkeit ein- 
gesetzt. 

Die Haut wird gewohnlich an die Seite der papierartig 
hergestellten pressfahigen Matte geklebt, die nicht an die 
Thermoplastharzfolie gebunden ist, und das stofidampf ende 
Bauteil wird an der Seite befestigt, die an der Folie be- 
festigt ist. Aufgrund dieser Struktur wird das Substrat 
durch die Folie undurchlassig gemacht, und die Fasern auf 
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der Oberflache, die nicht mit der Haut versehen ist, kon- 
nen sich nicht mehr aufrichten. 

In dem Fall, bei dem die papierartig hergestellte 
pressfahige Matte an beiden Seiten an den Thermoplastharz- 
folien befestigt ist, wird das Aufrichten der Verstar- 
kungsfasern auf der nicht verzierten Oberflache des Sub- 
trates verhindert und das Haftvermogen zwischen der Haut 
und dem Substrat sowie die Steifheit des Substrates werden 
verbessert, Eine weitere Verbesserung wird erhalten hin- 
sichlich der Steifheit des leichten Pressmatten- 
Formkorpers und des erhaltenen stofidampf enden Produkts. 

Die Folie kann rait der papierartig hergestellten 
pressfahigen Matte durch Erhitzen unter Druck beim Deh- 
nungsformen im laminierten Zustand des Substrats laminiert 
werden . 

Die Aufrichtung der Vertarkungsf asern ISsst sich ver- 
hindern, indem zusatzlich zum Aufbringen der vorstehenden 
Harzfolie ein Vlies, wie ein Polyester-Vlies, mit einem 
Gewicht von etwa 10-50 g/m 2 auf die Seite des Substrats 
aufgebracht wird, die nicht mit der Haut versehen ist. 

Die Haut kann an das vorgeformte Substrat mit einem 
Klebstoff oder dergleichen geklebt werden, jedoch wird die 
Haut vorteilhafterweise einstuckig mit dem Substrat zeit- 
gleich mit dem Formen bei dem Produktionsschritt des 
leichten Pressmatten-Formkorpers durch Dehnungs formen der 
papierartig hergestellten pressfahigen Matte verbunden. In 
diesem Fall muss die Haut warmebestandig sein, damit sie 
bei dem Erhitzungsschritt wahrend des Dehnungsf ormens 
nicht schmilzt oder bricht. Im letzteren Fall ist die Haut 
vorzugsweise aus einem Material, das aufgrund von Warme- 
verschweillung an das Substrat gutes Haftvermogen aufweist, 
wie ein Thermoplastharz, das dem Matrixharz der papierar- 
tig hergestellten pressfahigen Matte, die zur Bildung des 
Substrates oder des an der Oberflache der Matte haftenden 
Thermoplastharzes verwendet wird, gleicht oder ahnelt. Hat 
die Haut selbst ein schlechtes HaftvermSgen gegenuber dem 
Matrixharz oder der Thermoplastharzf olie, lasst sich das 
HaftvermSgen verbessern, indem vorher die Ruckseite der 



Haut mit einer Harzfolie mit hervorragender Haftung an 
diese Harze beschichtet wird. Die Haftung kann iiberdies je 
nach der Art der Dicke der Haut durch den Ankereffekt der 
Verstarkerfasern, die auf der Substratoberf lache hochste- 
hen und in die Thermoplastharzschicht , welche die Haut 
ausmacht, eindringen oder durch den Ankereffekt des Ma- 
trixharzes im Substrat, wenn die Haut ein poroses Vlies 
oder Gewebe ist oder die Hautoberf lache faserformig ist, 
erzielt werden. 

Soil der leichte Pressmatten-Formkorper undurchlassig 
sein, wird eine undurchlassige Haut verwendet. Haftet die- 
se Haut hervorragend an das Substrat, muss die Ther- 
moplastharzfolie nicht unbedingt vorher an eine oder beide 
Oberflachen des Substrates geklebt werden. Bei einer 
durchlassigen Haut wird die mit der Thermoplastharzf olie 
beklebte papierartig hergestellte pressfahige Matte ver- 
wendet, oder es kann eine Haut verwendet werden, die auf 
ihrer Rtickseite mit einer undurchlassigen Folie beschich- 
tet ist. 

Der leichte Pressmatten-Formkorper zur Verwendung als 
erf indungsgemaftes Stofidampf erbauteil wird hergestellt, in- 
dent die vorstehend genannte Haut 2 auf der Zierseite des 
Substrates 1 befestigt wird und der stofidampf ende Korper 
16 auf zumindest einem Teil der nicht verzierten Ruckseite 
des Substrates beschichtet und damit verbunden wird. 

Das Material des stofidampf enden Korpers wird je nach 
dem Verwendungszweck ausgewahlt aus verschiedenen im Stand 
der Technik bekannten Stofidampf ermaterialien, jedoch wer- 
den vorzugsweise ein f aserverstarkt'er Thermoplastharz- 
Formkorper mit einer Porositat von nicht weniger als 65 
Vol.%, ein Thermoplastharz-Schaumstoff korper mit geschlos- 
senen Zellen, oder ein gerippter Korper aus einem Ther T 
moplastharz verwendet. 

Der faserverstarkte Thermoplastharz-Formk6rper mit 
einer Porositat von nicht weniger als 65% lasst sich 
leicht gemaB dem Verfahren zur Herstellung der erfindungs- 
gemafi verwendeten papierartig hergestellten pressfahigen 
Matte herstellen. Er kann aus einem Material bestehen, das 
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der papierartig hergestellten pressfahigen Matte, die das 
Substrat ausmacht, gleicht Oder sich davon unterscheidet , 
und hat natiirlich eine andere Dicke. Das Aufbaumaterial 
und die Dicke werden sorgfaltig bestimmt, damit die not- 
wendigen Anf orderungen an die StoBdampfbarkeit erfullt 
werden . 

Als Thermoplastharz-Schaumkorper mit geschlossenen 
Zellen werden im Stand der Technik bekannte Schaumkorper 
verwendet, jedoch wird vorzugsweise ein Schaumkorper aus 
Polypropylenperlen mit starker Gewichtsreduktion und star- 
kern StoBdampf ungsvermdgen verwendet. 

Besteht der stolidampf ende Korper aus einem Ther- 
moplastharz-Schaumkorper, wird dieser zudem als Saulen- 
oder Hohlrippen-Strukturkorper verwendet, wenn das StoB- 
dampf erprodukt als Autoinnenbauteil, wie ein Tiirfutter 
oder dergleichen, dienen soli. 

Ein solcher StoBdampfer korper kann auf der gesamten 
nicht verzierten Oberflache oder der Ruckseite des Sub- 
strates, die nicht mit der Haut verbunden ist, befestigt 
werden, jedoch ist er gewohnlich nur iiber einen Abschnitt 
der Ruckseite befestigt. Die Form, GroBe, Bef estigungs- 
stelle, Anzahl der befestigten Bauteile und dergleichen 
werden sorgfaltig je nach dem Verwendungszweck, der Ver- 
wendungsbedingung und dergleichen bestimmt und sind nicht 
sonderlich beschrankt. 

Der StoBdampf erkdrper kann bspw. hinsichtlich der Ge- 
wichtsreduktion, der StoBdampfungsleistung, der Anpas- 
sungsfahigkeit an ein anderes Bauteil, der Formbarkeit und 
dergleichen die wirksamste Form und GroBe annehmen, und 
kann bspw. als Block, Rohr, ungleichmaBig, als Kamm oder 
dergleichen geformt sein. 

Beim einstuckigen Verbinden des StoBdampf erkorpers 
mit den Substrat kann der vorher in die gewunschte Form 
gebrachte StoBdampferkSrper mit einem Klebstoff oder durch 
WarmeverschweiBung an das geformte Substrat geklebt wer- 
den. Ist die WarmeschweiBbarkeit zwischen dem StoBdampf er- 
kdrper und dem Substrat hervorragend, kann der StoBdamp- 
ferkorper auch beim Formen des Substrates einstiickig mit 
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dem Substrat verbunden werden. Das letztere Verfahren ist 
beziiglich der Kosten vorteilhaft. 

Bei der Verwendung eines gerippten Stofidampf erkorpers 
kann der vorher in die gewunschte Form gebrachte Rippen- 
strukturkorper nach dem Formen des Substrates befestigt 
werden, oder er kann zeitgleich mit den Substratf ormen 
einsttickig damit verbunden werden. 

Das an der Haut befestigte Substrat kann zudem ge- 
formt werden, indem eine Form verwendet wird, die so auf- 
gebaut ist, dass sie die gewunschte Form des StolidSmpfer- 
produktes bereitstellt, und anschliefiend kann der gerippte 
Abschnitt geformt werden, indem schmelzf lussiges Ther- 
moplastharz einem rippenbildenden Abschnitt der Form zuge- 
fuhrt wird und zeitgleich mit dem vorgeformten Substrat 
verbunden wird. 

Der leichte Pressmatten-Formkorper, der als erfin- 
dungsgemafies StoBdSmpf erprodukt verwendet wird, lasst sich 
leicht herstellen, indem die Haut auf die Zierseite der 
papierartig hergestellten pressfahigen Matte als Substrat 
aufgebracht wird, und der stofidampf ende Teil auf zumindest 
ein Teil der nicht verzierten Seite davon gemSli dem vor- 
stehend genannten wahlfreien Verfahren aufgebracht und 
einsttickig damit verbunden wird. Die Haut wird vorzugswei- 
se auf die Zierseite des Substrates gebracht und daran be- 
festigt, und zwar zumindest zeitgleich zur Formung des 
Substrates. 

GemaJS diesem Verfahren wird ein Verfahren zur Befe- 
stigung der Haut, zeitgleich zum Dehnungs formen der pa- 
pierartig hergestellten pressfahigen Matte, eingesetzt. In 
diesem Fall ist die Porositat der papierartig hergestell- 
ten pressfahigen Matte selbst nicht so wichtig, jedoch 
sollte die Porositat - wenn die Matte erhitzt und liber der 
Schmelztemperatur des Matrixharzes gedehnt wird - nicht 
weniger als 50 Vol.%, vorzugsweise 80 Vol.% betragen. 

Ein ubliches Herstellungsbeispiel, das diese Verfah- 
ren einsetzt, wird nachstehend beschrieben. 



Bei einem Verfahren wird das Substrat einstuckig mit 
dem vorgeformten stofidampf enden Korper in gesonderten 
Schritten verbunden. 

Bei diesem Verfahren wird eine obere Form 5 und eine 
untere Form 6 mit ausgehohlten Seiten einer sterischen 
Form, die der Form des gewiinschten leichten Pressmatten- 
Formkorpers ohne Stofidampf erkGrper entspricht, verwendet 
(Fig. 7) , und eine Haut 2 und eine papierartig hergestell- 
te pressfahige Matte 10, die vorher unter Erhitzen uber 
die Schmelztemperatur des Matrixharzes in einem Ferninfra- 
rot-Ofen Oder dergleichen gedehnt wurde und eine Porositat 
von nicht weniger als 50 Vol% aufweist, werden zwischen 
die offenen Formen gegeben, so dass sie aufeinander ge- 
schichtet werden (s. Fig, 9) . Anschliefiend werden beide 
Formen auf eine gewunschte Dicke gespannt, wobei die Poro- 
sitat der Matte Uber 50 Vol.% gehalten wird, damit die 
Haut und die Matte verklebt und einsttickig miteinander 
verbunden werden, wobei die Warme der hitzegedehnten Matte 
und der Klemmendruck dazu verwendet werden, dass das Sub- 
strat und die Haut in die gewunschte Form gebracht werden 
(s. Fig. 10) . Nach dem Kuhlen wird das mit Haut versehene 
Substrat entnommen (s. Fig. 11) und einstuckig mit einem 
separat geformten Stofidampf erkorper 16 uber einen Kleb- 
stoff oder dergleichen an einer bestimmten Stelle auf dem 
Substrat befestigt (s. Fig. 17 und Fig. 18). 

Bei einem weiteren Verfahren wird das Substrat und 
der vorgeformte Stofidampferkorper in einem Schritt ein- 
stuckig verbunden. 

Bei diesem Verfahren werden eine obere Form 5 und ei- 
ne untere Form 6 mit ausgehdhlten Seiten einer sterischen 
Form, die der Form des gewilnschten leichten Pressmatten- 
Formkorpers entspricht, verwendet (s. Fig. 19). Bei geoff- 
neten Formen wird der Stofidampferkorper 16 in einem konka- 
ven Abschnitt der Form-Hohlraumseite zum Aufnehmen des 
stofidampfenden Korpers bewahrt, und die papierartig herge- 
stellte pressfahige Matte 10, die vorher unter Erhitzen 
uber die Schmelztemperatur des Matrixharzes in einem Fer- 
ninf rarot-Ofen oder dergleichen gedehnt wurde, so dass ih- 



re Porositat nicht weniger als 50 Vol.% betrug, und die 
Haut 2 werden ubereinander darauf geschichtet (s. Fig. 
20) . Anschliefiend werden beide Former* auf die gewunschte 
Dicke gespannt, und die Porositat der Matte wird auf nicht 
weniger als 50 Vol.% eingestellt, so dass die Haut und die 
Matte mit Hilfe der Warme der Matte und des Klemmdrucks 
verklebt und einstuckig miteinander verbunden werden, so 
dass das Substrat aus der Matte in eine gewunschte Form 
gebracht wird, und zugleich der Stofidampf erkorper 16 durch 
die Warme der Matte 10 mit dem Substrat 1 verbunden wird 
(s. Fig. 21) . 

Von diesen Verfahren ist das letztere in der Indu- 
strie vorteilhaft und wird nachstehend eingehend beschrie- 
ben . 

Die bei diesem Verfahren verwendete Form ist, wie 
vorstehend erwShnt, eine obere Form 5 und eine untere Form 
6. Eine oder beide Formen sind auf- und abwarts beweglich. 

Die Hohlraumseiten dieser Formen werden in eine ste- 
rische Form gebracht, die der Form des als Produkt ange- 
strebten leichten Pressmatten-Formkorpers entspricht. 

In diesem Fall hat der konkave Abschnitt der Formsei- 
te der unteren Form, entsprechend der Form des Stofidamp- 
ferkorpers eine Offnung, die genauso grofi wie oder etwas 
grofier als die Seite des Stofidampf erkorpers ist, der an 
dem Substrat befestigt werden soli. 

Beim ersten Formschritt sind beide Formen geoffnet, 
und der vorgeformte Stofidampf erkorper wird in dem konkaven 
Abschnitt aufgenommen, der auf der Seite der unteren Form 
entsprechend der Form des Stofidampf erkorpers geformt ist. 
In diesem Fall ist es besser, dass die Oberseite des stofi- 
dampf enden KSrpers (Haftseite an das Substrat) so einge- 
stellt ist, d$ss sie gleich hoch wie oder etwas hoher als 
die Hohlraumseite der unteren Form ist. 

Besteht der strofidampf ende Korper aus einem Material 
mit schlechtem HaftvermSgen an das Substrat bei Warme, 
muss uberdies die Haftseite des stofidampf enden Korpers zum 
Substrat vorher einer richtigen Behandlung untefworfen 
werden, wie Kleben auf die Thermoplastharzf olie (Heifi- 



schmelzfolie) , die bei Warme haften kann, oder Beschichten 
mit einem Schmelzklebstof f , so dass sie mit der erhitzten 
papierartig hergestellten Matte verklebt und einstuckig 
damit verbunden wird. 

Nach der Unterbringung des stofldampf enden Korpers in 
der Form werden die papierartig hergestellte pressfahige 
Matte, die vorher unter Erhitzen liber die Schmelztempera- 
tur des Matrixharzes mit einem Fern-Inf rarot-Of en oder 
dergleichen gedehnt wurde und eine Porositat von nicht we- 
niger als 50 Vol.% aufweist, und die Haut 2 zugefuhrt, so 
dass der StoJJdampf erkorper bedeckt wird. In diesem Fall 
ist es vorteilhaft, dass die gedehnte Matte beim Erhitzen 
eine Porositat von nicht weniger als 80 Vol.% aufweist. 
Diese Dehnungsmatte kann direkt auf der Seite der unteren 
Form untergebracht werden, oder kann durch Halten der Mat- 
tenenden mit Formverschlussrahmen und dergleichen in einem 
schwiramenden Zustand in Bezug auf die Formoberf lache un- 
tergebracht werden. Die Haut kann dariiber hinaus so zuge- 
fuhrt werden, dass sie direkt auf die gedehnte Matte auf- 
gebracht wird oder sie kann so eingebracht werden, dass 
sie von der Dehnungsmatte beabstandet ist, indem ihre En- 
dabschnitte mit einer Trennflache der oberen Form oder 
durch Formverschlussrahmen fur die Haut gehalten werden. 

Es ist aufierdem moglich, eine vorgeformte Haut zu 
verwenden, die auf die Oberflache der oberen Form gebracht 
wird. 

Nach dem Einbringen des Stofldampf erkSrpers 16, der 
warmegedehnten papierartig hergestellten pressfahigen Mat- 
te und der Haut 2 zwischen die beiden Formen erfolgt das 
Einspannen derart, dass eine gewtinschte Produktdicke er- 
halten wird und die Porositat der Harzmatte auf nicht we- 
niger als 50 Vol.% eingestellt wird, wodurch die als Sub- 
strat verwendete warmegedehnte Matte in eine bestimmte 
Form gebracht wird und zugleich die Haut 2 und der stoJS- 
dampfende Korper 16 durch die Warme der erhitzten Matte 
und den Spanndruck daran befestigt und einstuckig damit 
verbunden werden. 



46 



Beim Einspannen ist ein Verfahren zum Einstellen des 
Hohlraumspielraums bei Beendigung des Einspannens mit ei- 
nem in der Form angebrachten Stopper 11 einfach und sicher 
und in der Industrie bevorzugt. 

Nach Beendigung des Einspannens werden die Formen ge- 
Jciihlt, geoffnet und daraus das Produkt entnommen. 

Sornit wird einfach ein leichter Pressmatten- 
Formkorper hergestellt, bei dem die f aserverstarkte Ther- 
moplastharzschicht mit einer Porositat von nicht weniger 
als 50 Vol.% als Substrat verwendet wird und auf ihrer 
Zierseite mit der Haut befestigt wird und an ihrer Ruck- 
seite mit dem StoBdampf erkorper verbunden wird. 

Bei diesen Produktionsverf ahren wird - selbst wenn 
die Thermoplastharzfolie vorher mit einer oder beiden 
Oberflachen der als Ausgangsmaterial verwendeten papierar- 
tig hergestellten Matte verbunden wird - die erhaltene 
Verbundmatte erhitzt, so dass sie eine Porositat von nicht 
weniger als 50 Vol.% aufweist, und dann zwischen die For- 
men gebracht . 

Ist der stoBdSmpfende Korper ein rippenfdrmig struk- 
turiertes Thermoplastharz, wird der konkave Abschnitt der 
Form in eine Gestalt gebracht, die der Rippenform ent- 
spricht, und das mit der Haut verbundene Substrat wird zu- 
erst in der gleichen Weise wie vorstehend erwahnt geformt, 
ohne dass der Stoftdampf erkorper in dem kokaven Abschnitt 
untergebracht wird, und dann wird schmlzf lussiges Harz aus 
einer Zuf uhrof f nung fur schmelzf lassiges Harz mit einem 
Schmelzharzkanal, der im Inneren der Form und an der Off- 
nung im konkaven Abschnitt ausgebildet ist, im gespannten 
Zustand zugeftihrt, und dann werden die Formen gektihlt, wo- 
durch sich ein leichter Pressmatten-Formkorper erhalten 
lasst, der als stofidampf endes Produkt verwendet wird, wo- 
bei die Thermoplastharzrippen fest mit dem' Substrat ver- 
bunden sind. 

Bei dem als erf indungsgemafles StoBdampf erprodukt ver- 
wendeten leichten Pressmatten-Formkorper besteht nicht nur 
der StoBdampferkorper sondern auch das Substrat selbst aus 
einer f aserverstarkten Thermoplastharzschicht mit einer 
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hohen Porositat, so dass die Stolidampfungsleistung aufierst 
hervorragend ist und das Aussehen aufgrund der anhaftenden 
Haut gut ist, und somit der Formkorper selbst als Innen- 
bauteil oder dergleichen verwendet werden kann, Seine 
Steifheit, sein Haf tungsvermogen an die Haut, seine Un- 
durchlSssigkeit und Gewichtsreduktion sind hervorragend. 

Beispiele 

Die Erfindung wird eingehend anhand der nachstehenden 
Beispiele beschrieben. Dariiber hinaus sind das Ther- 
moplastharz und die Verstarkungsf asern, die die papierar- 
tig hergestellte pressfahige Matte ausmachen, das organi- 
sche Faservlies, die Folien und die Haut, die in diesen 
Beispielen verwendet werden, wie folgt, sind aber nicht 
darauf beschrankt. 

- Thermoplastharz 

Polypropylenteilchen A: Homopolypropylen 
(Schmelzpunkt: 162°C, MFR: 65 g/10 min) 
Polypropylenteilchen B: Polypropylen 
(Schmelzpunkt: 130 °C) 

- Verstarkungsf aser 

Glasfaser A: Kurzfasern (Lange 25 mm, Durchmesser: 13 

m) 

Glasfaser B: Kurzfaser (Lange 25 mm, Durchmesser: 17. 

- Organisches Faservlies 

Organisches Faservlies A: Polyester faserspinnvlies 
(Gewicht: 50 g/m 2 , Dicke: 0,45 mm) 

Organisches Faservlies B: Polyesterf aserspinnvlies 
(Gewicht: 18 g/m 2 , Dicke: 0,16 mm) 

- Folie 

Folie CI: zweischichtige Folie, hergestellt durch ein 

Trockenlaminierungsverf ahren, wobei die erste Schicht 60 

Vim dickes Polyethylen (MFR: 15 g/10 min, Schmelzpunkt: 
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115°C) und die zweite Schicht 25 pun dickes 6-Nylon 
(Schmelzpunkt : 215°C) ist. 

Folie C2: zweischichtige Folie, hergestellt durch ein 
Trockenlaminierungsverfahren, wobei die erste Schicht 60 
Vim dickes Polyethylen (MFR: 15 g/10 min, Schmelzpunkt: 
115°C) und die zweite Schicht 25 vim dickes Polyethylen- 
terephthalat (Schmelzpunkt: 230°C) ist. 

Folie C3: zweischichtige Folie, hergestellt durch ein 
Trockenlaminierungsverfahren, wobei die erste Schicht 60 
Vim dickes Polypropylen (MFR: 4 g/10 min f Schmelzpunkt: 
155°C) und die zweite Schicht 25 pa dickes 6-Nylon 
(Schmelzpunkt: 215°C) ist. 

Folie Dl: dreischichtige Folie, hergestellt durch ein 
Trockenlaminierungsverfahren, wobei die erste Schicht 60 
Vim dickes Polyethylen (MFR: 15 g/10 min, Schmelzpunkt: 
115°C), die zweite Schicht 25 \m dickes 6-Nylon (Schmelz- 
punkt: 215°C) und die dritte Schicht 40 pa dickes Polye- 
thylen (MFR: 15 g/10 min, Schmelzpunkt: 115°C) ist. 

Folie D2: dreischichtige Folie, hergestellt durch ein 
Trockenlaminierungsverfahren, wobei die erste Schicht 60 
pm dickes Polypropylen (MFR: 4 g/10 min, Schmelzpunkt: 
155°C) , die zweite Schicht 25 pa dickes 6-Nylon (Schmelz- 
punkt: 215°C) und die dritte Schicht 40 pa dickes Polye- 
thylen (MFR: 15 g/10 min, Schmelzpunkt: 115°C) ist. 

Folie D3: dreischichtige Folie, hergestellt durch ein 
Trockenlaminierungsverfahren, wobei die erste Schicht 60 
Vim dickes Polypropylen (MFR: 4 g/10 min, Schmelzpunkt: 
155°C), die zweite Schicht 25 pa dickes 6-Nylon (Schmelz- 
punkt: 215°C) und die dritte Schicht 40 pa dicke modifi- 
zierte Olef in-Heiflschmelze (Schmelzpunkt: 100 °C) ist. 

Der MFR von Polypropylen war der Wert, gemessen bei 
230°C und 2,16 kgf gemafi JIS K6785, und der MFR von Polye- 
thylen war der Wert, gemessen bei 190°C und 2,16 kgf gemafl 
JIS K6760. 

- Haut 

Haut A: Organisches Polyesterf aservlies (Dicke: 2 
mm) , mit Verstarkungsmaterial und Heifischmelzschicht 



Haut B: Organisches Polyesterf aservlies (Dicke: 2 
mm), mit Verstarkungsmaterial, jedoch ohne Heifischmelz- 
schicht 

Bei diesen Beispielen wurden die Tests an den Form- 
korpern wie folgt durchgefuhrt : 

Ein 150 mm langes und 50 mm breites Teststiick wurde 
aus dem Formkorper geschnitten und einem Dreipunkt- 
Biegetest bei 100 mm Abstand und 50 mm/min Kreuzkopfge- 
schwindigkeit unter Belastung der Hautflache unterworfen, 
und die Maximallast und der Elastizitatsgradient wurden 
gemessen. Zudem wurde ein Permeabilitatstest nach ASTM- 
D737 durchgefuhrt, urn die Durchlassigkeit zu bestimmen. 
Daruber hinaus wurde ein 150 mm langes und 25 mm breites 
Stuck fur einen Schaltest (T-Schaltest) ausgeschnitten und 
einem gewohnlichen Dehnungstest ( Dehnungsgeschwindigkeit 
50 mm/min) im offenen Zustand 50 mm vom Ende unterworfen, 
urn die Schalf estigkeit als Durchschnittswert fiir Hochst- 
und Mindestlast zu bestimmen. Die Ergebnisse sind in Ta~ 
belle 1 gezeigt. 

(Beispiel 1) 

Ein Gewebe wurde erhalten durch Mischen und Verwen- 
dung in einem Papierherstellungsverf ahren von 50% Polypro- 
pylenteilchen A, 25% Glasfaser A und 25% Glasfaser B, be- 
zogen auf das Trockengewicht, so dass ein Gesamtgewicht 
von 600 g/m 2 erhalten wurde. Nach dem Aufbringen der Folie 
Dl auf das Gewebe , so dass die erste Schicht zum Gewebe 
gerichtet war, wurde dies auf 210°C erhitzt, und die er- 
hitzte Folie und das Gewebe wurden zwischen die auf 25°C 
gekuhlten Platten gebracht und bei einem Druck von 5 
kgf/cm 2 gepresst, so dass eine dicht verfestigte papierar- 
tig hergestellte pressfahige Matte erhalten wurde. 

Die papierartig hergestellte pressfahige Matte wurde 
bei einer Heizgeratsolltemperatur von 250 °C mit einem 
Fern-Infrarot-Heizgerat 2 min lang erhitzt, und dann wurde 
Haut B (ohne Heifischmelzschicht) auf die Folie Dl der war- 
megedehnten Matte gebracht. Das Substrat wurde zusammen 
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mit der Haut in Formen mit einem auf 4 mm eingestellten 
Spielraum gepresst und gekiihlt, so dass ein leichter 
Pressmatten-Formkorper mit Haut erhalten wurde (s. Fig. 
2) . 

Die DehnungsvergrofJerung des Substrates in dem mit 
Haut beklebten Formkorper war etwa 4fach. 

(Beispiel 2) 

Ein Gewebe wurde erhalten durch Mischen und Verwen- 
dung in einem Papierherstellungsverf ahren von 50% Polypro- 
pylenteilchen A, 25% Glasfaser A und 25% Glasfaser B, be- 
zogen auf das Trockengewicht, so dass ein Gesamtgewicht 
von 600 g/m 2 erhalten wurde. Nach dem Aufbringen der Folie 
CI auf das Gewebe, so dass die erste Schicht zum Gewebe 
gerichtet war, wurde dies auf 210°C erhitzt, und die er- 
hitzte Folie und das Gewebe wurden zwischen die auf 25 °C 
gekiihlten Platten gebracht und bei einem Druck von 5 
kgf/cm 2 gepresst, so dass eine dicht verfestigte papierar- 
tig hergestellte pressfahige Matte erhalten wurde. 

Die papierartig hergestellte pressfahige Matte wurde 
bei einer Heizgeratsolltemperatur von 250°C mit einem 
Fern-Inf rarot-Heizgerat 2 min lang erhitzt, und dann wurde 
Haut A (mit Heifcschmelzschicht ) auf die Folie CI der war- 
megedehnten Matte gebracht. Das Substrat wurde zusammen 
mit der Haut in Formen mit einem auf 4 mm eingestellten 
Spielraum gepresst und gekuhlt, so, dass ein leichter 
Pressmatten- Formkorper mit Haut erhalten wurde (s. Fig. 
2) . 

Die DehnungsvergrofJerung des Substrates in dem mit 
Haut beklebten Formkorper war etwa 4fach. 

(Beispiel 3) 

Das gleiche Verfahren wie in Beispiel 2 wurde wieder- 
holt, ausgenommen, dass die Folie C2 statt Folie CI ver- 
wendet wurde, so dass ein leichter Pressmatten-Formkorper 
mit daran geklebter Haut erhalten wurde. 



51 



Die Dehnungsvergrofierung des Substrates in dem mit 
Haut beklebten Formkorper war etwa 4fach. 

(Beispiel 4) 

Das gleiche Verfahren wie in Beispiel 7 wurde wieder- 
holt, ausgenommen, dass die Folie C3 statt Folie CI ver- 
wendet wurde, so dass ein leichter Pressmatten-FormkSrper 
mit daran geklebter Haut erhalten wurde. 

Die DehnungsvergrSfierung des Substrates in dem mit 
Haut beklebten Formkorper war etwa 4fach. 

(Beispiel 5) 

Das gleiche Verfahren wie in Beispiel 1 wurde wieder- 
holt, ausgenommen, dass die Folie D2 statt Folie Dl ver- 
wendet wurde, so dass ein leichter Pressmatten-FormkSrper 
mit daran geklebter Haut erhalten wurde. 

Die Dehnungsvergr6J5erung des Substrates in dem mit 
Haut beklebten Formkorper war etwa 4fach. 

(Beispiel 6) 

Das gleiche Verfahren wie in Beispiel 1 wurde wieder- 
holt, ausgenommen, dass die Folie D3 statt Folie Dl ver- 
wendet wurde, so dass ein leichter Pressmatten-FormkQrper 
mit daran geklebter Haut erhalten wurde. 

Die Dehnungsvergrofierung des Substrates in dem mit 
Haut beklebten Formkdrper war etwa 4fach. 

(Beispiel 7) 

Das gleiche Verfahren wie in Beispiel 5 wurde wieder- 
holt, ausgenommen, dass das ein VerhcLltnis von 45% Glasfa- 
ser A und 5% Glasfaser B anstelle des Glasfaserverhaltnis- 
ses von Beispiel 5 verwendet wurde, so dass ein leichter 
Pressmatten-FormkSrper mit daran geklebter Haut erhalten 
wurde . 

Die DehnungsvergrSfierung des Substrates in dem mit 
Haut beklebten FormkSrper war etwa 4fach. 

(Beispiel 8) 
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Das gleiche Verfahren wie in Beispiel 5 wurde wieder- 
holt, ausgenommen, dass das ein Verhaltnis von 5% Glasfa- 
ser A und 45% Glasfaser B anstelle des Glasfaserverhalt- 
nisses von Beispiel 5 verwendet wurde, so dass ein leich- 
ter Pressmatten-Formkorper mit daran geklebter Haut erhal- 
ten wurde. 

Die Dehnungsvergrofierung des Substrates in dem mit 
Haut beklebten FormkSrper war etwa 4fach. 

(Beispiel 9) 

Das gleiche Verfahren wie in Beispiel 6 wurde wieder- 
holt, ausgenommen, dass Polypropylenteilchen B statt Poly- 
propylenteilchen A verwendet wurde, so dass ein leichter 
Pressmatten-Formkorper mit daran geklebter Haut erhalten 
wurde . 

Die DehnungsvergrSAerung des Substrates in dem mit 
Haut beklebten Formko.rper war etwa 4fach. 

(Beispiel 10) 

Ein Gewebe wurde erhalten durch Mischen und Verwen- 
dung in einem Papierherstellungsverf ahren von 50% Polypro- 
pylenteilchen A, 25% Glasfaser A und 25% Glasfaser B, be- 
zogen auf das Trockengewicht, so dass ein Gesamtgewicht 
von 600 g/m 2 erhalten wurde. Das organische Faservlies A 
und das organische Faservlies B wurden auf die Oberflachen 
des Gewebes gebracht, und Folie CI wurde auf das auf einer 
Oberflache befindliche organische Faservlies A gebracht, 
so dass die erste Schicht der Folie sich am nachsten zur 
Gewebeseite befand und eine leichte pressfahige Matte er- 
halten wurde. Das Laminat wurde auf 210°C erhitzt und das 
erhitzte Laminat wurde zwischen die auf 25°C gekuhlten 
, Platten gebracht und bei einem Druck von 5 kgf /cm 2 ge- 
presst, so dass eine dicht erstarrte papierartig herge- 
stellte Matte erhalten wurde. 

Die papierartig hergestellte pressfahige Matte wurde 
2 min lang bei einer Heizgeratsolltemperatur von 250 °C mit 
einem Ferninf rarot-Heizgerat erhitzt, und dann wurde die 
Haut B auf Folie CI der so erhaltenen pressfahigen Deh- 
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nungsmatte gebracht. Das Substrat zusammen mit Haut B wur- 
de dann in Formen mit einem auf 4 mm eingestellten Spiel- 
raum gepresst, die dann gekuhlt wurden, so dass ein leich- 
ter Pressmatten-Formkorper mit Haut erhalten wurde (s. 
Fig. 5) . 

Die Dehnungsvergrolierung des Substrates in dem mit 
Haut beklebten Formkorper war etwa 4fach. 



TABELLE 1 



Beispiel 


Maximal- 
last (kgf) 


Elastizitats- 
gradient 
(kgf /mm) 


Durchlass- 
menge 
(cm 3 /cm 2 
sek) 


Schalfe- 
stigkeit 
(kgf /cm) 


1 


1,9 


2,3 


0,0 


0, 55 


2 


1,6 


2,1 


0,0 


0,40 


3 


1,8 


2,3 


0,0 


0, 61 


4 


1,8 


2,2 


0,0 


0, 63 


5 


2,2 


2,6 


0,0 


0,71 


6 


2,1 


2,4 


0,0 


0, 95 


7 


2,3 


2,8 


0,0 


0, 20 


8 


1,7 


2,1 


0,0 


0, 93 


9 


1,4 


1,9 


0,0 


0,71 


10 


2,6 


3,1 


0,0 


1,05 



Aus den in Tabelle 1 gezeigten Ergebnissen der Bei- 
spiele 1-9 geht hervor, dass sich bei dem erf indungsgema- 
ften leichten Pressmatten-FormkSrper mindestens eine Eigen- 
schaft aus Steifheit, Undurchlassigkeit und Haftvermogen 
zwischen Substrat und Haut verbessern lasst, indent die 
mehrschichtige Thermoplastharzf olie, die auf die Oberfla- 
che des Gewebes aufgebracht werden soli, sorgfaltig ausge- 
wahlt wird. Es wurde insbesondere bestatigt f dass sich 
vollstaridige Undurchlassigkeit erzielen lasst, wenn eine 
Folie mit einem hoheren Schmelzpunkt als das Ther- 
moplastharz f welches das Gewebe ausmacht f auf der Oberfla- 
che des Substrates oder zwischen Substrat und Haut ver- 
bleibt. Die Thermoplastharzf olie bildet daruber hinaus ei- 
ne glatte OberflSche an der Oberflache, die mit der Haut 
in Kontakt steht f so dass sie leichter an der Haut haftet. 
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Umfasst die Thermoplastharzf olie zudem eine Harzschicht 
mit niedrigem Schmelzpunkt neben der Haut, wird eine im- 
pragnierte Klebeschicht gebildet, selbst wenn die Haut 
keine Heiiischmelzbeschichtung aufweist. Dies stellt somit 
sicher, dass durch den Ankereffekt eine gute Haftung er- 
moglicht wird. 

Aus den in der Tabelle 1 gezeigten Ergebnissen des 
Beispiels 10 geht hervor, dass sich in dem erf indungsgema- 
Jien leichten Pressmatten-Formkorper eine hohere Steife er- 
zielen lSsst, wenn sich ein organisches Faservlies mit ei- 
nem hoheren Schmelzpunkt als das Polypropylen des Gewebes, 
auf der Oberflache des Gewebes entweder allein oder in 
Sandwich-Struktur befindet, die mit der Thermoplastharzf o- 
lie beschichtet ist. Es wurde insbesondere f estgestellt , 
dass sich eine vollstandige Undurchlassigkeit erzielen 
lasst, wenn eine Folie mit einem hoheren Schmelzpunkt als 
das Thermoplastharz, welches das Gewebe ausmacht, auf der 
Oberflache des Substrates oder zwischen Substrat und Haut 
verbleibt. 

INDUSTRIELLE AN WEN DBARKE I T 

Erf indungsgemaft lasst sich wie vorstehend erwahnt ei- 
ne papierartig hergestellte pressfahige Matte mit hoher 
Steife und verbessertem Haftvermdgen und Undurchlassigkeit 
bereitstellen f wodurch sich einfach ein leichter Pressmat- 
ten-Formkorper mit hoher Steife und hervorragender Un- 
durchlassigkeit sowie ein mit einer Haut beklebter leich- 
ter Pressmatten-Formkorper mit hervorragendem Haftvermogen 
zwischen Substrat und Haut und hoher Steife sowie voll- 
standiger Undurchlassigkeit ungeachtet des Haf tvermogens 
der Haut erhalten lasst, . 

Daher lass't sich der erf indungsgemaBe leichte 'Press- 
matten-Formkorper vorteilhaf terweise auf vielen Gebieten 
anwenden, die hohe Steifheit und niedrigeres Gewicht er- 
fordern, wie Autoinnenbauteile, bspw. Deckenbauteile, Tur- 
futter und dergleichen, elektrische Haushaltsgerate, Bau- 
materialien usw. 
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P' ATENTANSPROCHE 

Faserverst&rkte Verbundmatte (10), hergestellt durch 
Aufbringen einer mehrschichtigen Folie auf ein mat- 
tenartiges Gewebe, welches durch Verwendung eines 
Gemisches aus Thermoplastharz (3) und Verstarkungs- 
fasem in einem Papierherstellungsverfahren erhalten 
wird, dadurch gekennzeichnet, dass die mehrschichti- 
g ! e Folie umfasst (A) eine Schicht eines Ther- 
moplastharzes, dessen Schmelzviskositat beim Druck-- 
formen unter Erhitzen grOIler als die des Ther- 
moplastharzes ist, welches das Gewebe ausmacht, und 
(B) eine Schicht , deren DurchlSssigkeit gemafi ASTM- 
D737 Null betragt, und die eine Zierhaut binden 
kann, wobei die mehrschichtige Folie auf mindestens 
eine Oberfiache des Gewebes aufgebracht wird, so 
dass die Schicht (A) nSchst der Gewebeoberf lache zu 
liegen kommt, und die Matte tiber den Schmelzpunkt 
des Thermoplastharzes, welches, das Gewebe ausmacht, 
erhitzt und gepresst, und dann gekdhlt und im ge- 
pressten- Zustand verfestigt wird. 

Matte (10) nach Anspruch l f wobei die Verstarkungs- 
fasern mindestens zwei Arten Glasfasern mit unter- 
schiedlichen Fasergr&fien in einer Menge umfassen, 
die die Gleichung W47 (Wl + W2) ist gleich. 0,3 bis 
0,7 erf tlllt, wobei Wl die Menge der in Gew. % zugege- 
benen Menge an kleinen Fasem 1st und W2 die Menge 
an in Gew, % ■ zugegebene Menge an grofien Fasem ist. 

Matte, (10) nach Anspruch 1 oder 2, - wobei die Ver- 
. starkungsfasern einer Oberfiachenbehandlung mit ei- 
nem Silan-Kupplungsmittel unterworfen worden sind/ 

Matte (10) nach. Anspruch 1, 2 oder 3, wobei das Com- 
poundierungsverhaitnis von Verstarkungsf asern und 
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Thermoplastharz von 10/90 bis 70/30 einschlielilich, 
bezogen auf das Gewicht, reicht. 

Matte (10) nach einem vorhergehenden Anspruch, wobei 
die mehrschichtige Folie eine zweischichtige Folie 
ist, umfassend eine erste Harzschicht und eine zwei- 
te Harzschicht, wobei die erste Harzschicht das 
Thermoplastharz umfasst, dessen Schmelzviskositat 
beim Pressformen unter Erhitzen grofter als diejenige 
des Therrnoplastharzes ist, welches das Gewebe aus- 
macht, und die zweite Harzschicht diejenige Schicht 
mit einer Permeabilitat von Null ist und ein Harz 
(14) umfasst , dessen Schmelzpunkt hoher als der des 
Therrnoplastharzes ist, welches das Gewebe ausmacht, 
und wobei die erste Harzschicht an eine Gewebeober- 
flache stofit. 

Matte (10) nach einem der Anspruche 1 bis 4, wobei 
die mehrschichtige Folie eine dreischichtige Folie 
ist, umfassend eine erste Harzschicht, eine zweite 
Harzschicht und eine dritte Harzschicht, wobei die 
erste Harzschicht das Thermoplastharz umfasst, des- 
sen Schmelzviskositat beim Pressformen unter Erhit- 
zen grolier als die des Therrnoplastharzes ist, wel- 
ches das Gewebe ausmacht, die zweite Harzschicht 
diejenige Schicht mit einer Permeabilitat von Null 
ist und ein Harz (14) umfasst, dessen Schmelzpunkt 
hoher als der des Therrnoplastharzes ist, welches das 
Gewebe ausmacht, die dritte Harzschicht ein Harz 
(13) umfasst, dessen Schmelzpunkt niedriger als der 
des Therrnoplastharzes ist, welches das Gewebe aus- 
macht, und wobei die erste Harzschicht an eine Gewe- 
beoberflache stofit. 

Matte (10) nach Anspruch 5 oder 6, wobei das Ther- 
moplastharz, welches das Gewebe ausmacht, Polypropy- 
len ist, dessen Schmelzpunkt mindestens 135°C be- 
tragt, und die zweite Harzschicht ein Harz umfasst, 
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dessen Schmelzpunkt mehr als 10 °C hoher als der des 
Polypropylens ist. 

Matte (10) nach Anspruch 5 oder 6, wobei die zweite 
Harzschicht ein Harz umfasst, ausgewahlt aus der 
Gruppe, bestehend aus einem Polyamidharz und einem 
Polyesterharz • 

Matte (10) nach Anspruch 6, wobei das Ther- 
moplastharz, welches das Gewebe ausmacht, Polypropy- 
len ist, dessen Schmelzpunkt mindestens 135 °C be- 
tragt, und die dritte Harzschicht ein Harz umfasst, 
ausgewahlt aus der Gruppe, bestehend aus Polypropy- 
len und Polyethylen, und das Harz einen niedrigeren 
Schmelzpunkt als das Thermoplastharz hat, welches 
das Gewebe ausmacht. 

Matte (10) nach Anspruch 6, wobei das Ther- 
moplastharz, welches das Gewebe ausmacht, Polypropy- 
len ist, dessen Schmelzpunkt mindestens 135°C be- 
tragt, und die dritte Harzschicht ein Harz umfasst, 
dessen Schmelzpunkt niedriger als der des Polypropy- 
lens ist, wodurch eine Heiftschmelzschicht gebildet 
wird. 

Matte (10) nach Anspruch 5 oder 6, wobei das Ther- 
moplastharz, welches das Gewebe ausmacht, Polypropy- 
len ist, dessen Schmelzpunkt mindestens 135°C be- 
tragt, die erste Harzschicht ein Polyolef inharz oder 
ein modif iziertes Harz davon umfasst, und die erste 
Harzschicht eine Schmelzf liefigeschwindigkeit von 10 
oder weniger aufweist. 

Matte (10) nach Anspruch 5 oder 6, wobei die 
Schmelzviskositat der ersten Harzschicht hoher ein- 
gestellt wird als die des Thermoplastharzes, welches 
das Gewebe ausmacht, indem ein Fullstoff in die er- 
ste Harzschicht eingebracht wird. 
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Matte (10) nach einem der Anspruche 1 bis 4, wobei 
ein organisches Faservlies (4) aus einem Harz mit 
einem hoheren Schmelzpunkt als das Thermoplastharz, 
welches das Gewebe ausmacht, zwischen das Gewebe und 
die mehrschichtige Folie gefiigt wird. 

Matte (10) nach Anspruch 13, wobei das Ther- 
moplastharz, welches das Gewebe ausmacht, Polypropy- 
len ist, dessen Schmelzpunkt mindestens 135°C be- 
tragt, und das Harz, welches das organische Faserv- 
lies ausmacht, ein Harz mit einem urn mehr als 10°C 
hoheren Schmelzpunkt als das Polypropylen umfasst. 

Matte (10) nach Anspruch 13, wobei das organische 
Faservlies (4) ein Harz umfasst, ausgewahlt aus der 
Gruppe, bestehend aus einem Polyamidharz und einem 
Polyesterharz . 

Matte (10) nach Anspruch 1, 5 oder 6, wobei eine 
Oberflache des Gewebes gegenuber der mit einer mehr- 
schichtigen Folie beschichteten Oberflache nur mit 
einer Schicht eines organischen Faservlieses (4) be- 
schichtet ist, das einen hoheren Schmelzpunkt als 
das Thermoplastharz hat, welches das Gewebe aus- 
macht . 

Matte (10) nach Anspruch 1, wobei die Ther- 
moplastharzfolienschicht Polypropylen ist, dessen 
Schmelzpunkt mindestens 135°C betragt, und die Folie 
ein Harz umfasst, das im Wesentlichen die gleiche 
Struktur wie das Polypropylen aufweist, und die Fo- 
lie eine Schmelzf liefigeschwindigkeit von 10 oder we-" 
niger aufweist. 

Formkorper, hergestellt durch Dehnung der Verbund- 
matte (10) nach Anspruch 1, 5 oder 6 unter Erhitzen, 
wodurch eine Dehnungsmatte (12) entsteht, und Press- 
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formen dieser Dehnungsmatte, so dass die Dichte des 
Korpers nach dem Pressformen auf einen Wert gesenkt 
wird, der kleiner als die Dichte ist, wobei die 
Dichte bei einer Porositat von 0 % gemessen wird. 

Formkorper mit einer Haut, hergestellt durch Dehnung 
der Verbundmatte (10) nach Anspruch 1, 5 oder 6 un- 
ter Erhitzen, wodurch eine Dehnungsmatte (12) ent- 
steht, Aufbringen der Dehnungsmatte auf eine Haut 
(2) , wodurch eine Schichtstruktur erhalten wird, und 
Pressformen der Schichtstruktur, so dass die Dichte 
des Kdrpers nach dem Pressformen auf einen Wert ge- 
senkt wird, der kleiner als die Dichte ist, wobei 
die Dichte bei einer Porositat von 0 % gemessen 
wird. 

Formkorper nach Anspruch 19, wobei die Porositat ei- 
nes anderen Anteils des Korpers als die Haut (2) 50% 
oder mehr betragt. 

FormkSrper nach Anspruch 20, wobei dieser eine Zier- 
seite und eine nicht verzierte Seite hat, und ein 
stolidampfender Korper (16) an mindestens einem Teil 
der nicht verzierten Seite des Formkorpers befestigt 
ist, und die nicht verzierte Seite nicht mit der 
Haut (2) ausgestattet ist. 

Formkorper nach Anspruch 21, wobei der Stofidampf er- 
k6rper (1.6) ein faserverstarkter Thermoplastharz- 
Formkorper ist, dessen Porositat 65% oder mehr be- 
tragt. 

Formkorper nach Anspruch 21, wobei der Stofidampf er- 
korper (16) ein geschlossenzelliger Thermoplastharz- 
Schaumstoff korper ist. 

Formkorper nach Anspruch 21, wobei der StoBdampfer 
(16) ein RippenkSrper aus Thermoplastharz ist. 
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Verfahren zur Herstellung eines Pressmatten- 

Formkorpers, umfassend die Schritte: 

Dehnen der Verbundmatte (10) nach Anspruch 1 unter 

Erhitzen, so dass eine Dehnungsmatte (12) erhalten 

wird; 

Einbringen der Dehnungsmatte (12) und einer Haut (2) 
zwischen ein Paar geoffneter Matrizen- (5) und Pa- 
trizen-Formen (6), wobei die Dehnungsmatte (12) und 
die Haut (2) schichtweise angeordnet werden; 
Einspannen der Schichtstruktur , so dass die Deh- 
nungsdicke der gedehnten pressfahigen Matte 40 bis 
80% betragt; und 

Pressen der Schichtstruktur in den Formen, damit die 
Dehnungsf olie (12) einstiickig mit der Haut (2) ver- 
bunden wird. 

Verfahren nach Anspruch 25, wobei die Verbundmatte 
ein Material ist, das sich beim Erhitzen auf minde- 
stens das Sfache der theoretischen Dicke ausdehnt, 
die bei 0% Porositat gemessen wird. 

Verfahren nach Anspruch 25, wobei die Haut (2) eine 
Ruckseite und eine Aufienseite aufweist, und eine 
Thermoplastharzschicht auf die Ruckseite aufgebracht 
wird, so dass eine Verbundhaut erhalten wird, wobei 
die Thermoplastharzschicht durch die Oberf lachentem- 
peratur der Dehnungsmatte (12) an die Ruckseite ge- 
schweiftt wird. 

Verfahren nach Anspruch 25, wobei eine durch die 
Warme der Dehnungsmatte (12) schmelzbare The.r- 
moplastharzfolie zwischen die Dehnungsf olie und die 
Haut (2) gefugt wird. 

Verfahren nach Anspruch 25, wobei die Haut (2) eine. 
Ruckseite und eine Aufienseite aufweist, und eine er- 
ste Thermoplastharzschicht (14), die nicht durch die 
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Oberflachentemperatur der Dehnungsmatte (12) 
schmelzbar ist, auf die Ruckseite aufgebracht wird, 
und eine zweite Thermoplastharzschicht (13), die 
durch die Oberf lachentemperatur der Dehnungsmatte 
schmelzbar ist, auf die erste Thermoplastharzschicht 
gebracht wird, damit eine Verbundhaut erhalten wird. 

Verfahren nach Anspruch 25, wobei die Haut (2) eine 
Ruckseite und eine Aufienseite aufweist, und eine 
Thermoplastharzschicht (14), die nicht durch die 
Oberf lachentemperatur der Dehnungsmatte (12) 
schmelzbar ist, auf die Ruckseite aufgebracht wird, 
so dass eine Verbundhaut erhalten wird, und eine 
zweite Thermoplastharzschicht (13), die durch die 
Oberf lachentemperatur der Dehnungsmatte schmelzbar 
ist, zwischen die Verbundhaut und die Dehnungsmatte 
(12) geftigt wird. 

Verfahren nach Anspruch 25, wobei die Haut (2) eine 
Ruckseite und eine Aufienseite aufweist, und eine 
dreischichtige Folie auf die Ruckseite aufgebracht 
wird, so dass eine Verbundhaut erhalten wird, und 
die dreischichtige Folie eine erste Schicht mit ei- 
ner oberen und einer unteren Oberf lache umfasst, die 
ein Thermoplastharz (14) umfasst, welches nicht 
durch die Oberf lachentemperatur der Dehnungsmatte 
(12) schmelzbar ist, und zwei zweite Schichten, um- 
f assend ein Thermoplastharz (13) , das durch die 
Oberf lachentemperatur der Dehnungsmatte (12) 
schmelzbar ist, und eine der zweiten Schichten auf 
die obere Oberflache der ersten Schicht und die an- 
dere zweite Schicht au.f die untere Oberflache der 
ersten Schicht aufgebracht wird. 

Verfahren nach Anspruch 28, wobei die Ther- 
moplastharzfolie, die sich zwischen der Dehnungsmat- 
te (12) und der Haut befindet, eine dreischichtige 
Folie ist, welche eine erste Schicht mit einer obe- 



ren und einer unteren Oberflache umfasst, umfassend 
ein Thermoplastharz (14), das nicht durch die Ober- 
flachentemperatur der Dehnungsmatte (12) schmelzbar 
ist, und zwei zweite Schichten, umfassend ein Ther- 
moplastharz (13) , das durch die Oberf lachentempera- 
tur der Dehnungsmatte (12) schmelzbar ist, wobei ei- 
ne der zweiten Schichten auf die obere Oberflache 
der ersten Schicht aufgebracht wird, und die andere 
zweite Schicht auf die untere Oberflache der ersten 
Schicht aufgebracht wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 28 bis 32, wobei 
das Thermoplastharz, welches durch die Oberflachen- 
temperatur der Dehnungsmatte schmelzbar ist, eine 
Schmelztemperatur von 20 bis 80 °C unter der Oberf la- 
chentemperatur der Dehnungsmatte aufweist. 

Verfahren nach Anspruch 31 oder 32, wobei die zwei- 
ten Schichten aus einer Schmelzschicht und einer 
niedriger schmelzenden Schicht bestehen, wobei die 
niedriger schmelzende Schicht eine Schmelztemperatur 
aufweist, die 20 bis 80°C unter der Oberf lachentem- 
peratur der Dehnungsmatte (12) liegt, und die 
Schmelzschicht eine Schmelztemperatur aufweist, die 
10 bis 50 °C unter der Oberf lachentemperatur der Deh- 
nungsmatte liegt, und die Schmelzschicht auf die un- 
tere Oberflache aufgebracht wird und die niedriger 
schmelzende Schicht auf die obere Oberflache der er- 
sten Schicht aufgebracht wird, und die obere Ober- 
flache der ersten Schicht zur Haut weist. 

Verfahren nach Anspruch 25, wobei die Verbundmatte 
(10) mit einer Thermoplastharzmatte beschichtet ist, 
damit sich die Fasern nicht mehr aus dem Gewebe auf- 
richten. 
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Verfahren nach Anspruch 25, wobei sich die Matte auf 
der Seite der Form befindet, die zur Dehnungsmatte 
zeigt, damit sich die Fasern nicht mehr aufrichten. 
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